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JR. It SUTJII'TO, ~ISc. 
CIIRISTIONO UTOI\10, ST, ~IT 
Dcngnn semakin banyak dnn besar volume order proyek PT. Wijaya 
Metalindo Work menycbabkan knpas itas workshopnya menjadi ku rang ml!madai 
schinggn perlu dilakuknn opti mnsi 
Dalam tugns nkhir ini diana lisa optimnsi workshop m~ng.:nui bagaimana 
proses produksi yang optimal, bagaimana bcntuk pengaturan yang optimal dan 
pcml:l tnll apa yang dipcrluknn dal:tm pcngatu ran ynng optimal. 
Dal:un optimasi ini dianalisa tiga buah alternatif layout workshop ya itu 
a l tcrt.~Hif layout hcrdnsarknn ali ron produksi, alt..:rnati r layout bcrdasarkan kclompo~ 
prodd: dan layout berdasnrkan fungsi dan macam proses. Pengaturan layout ini dibuat 
deng:u1 mcmperhatikan kritcria proses produksi dan pengaturan yang optimal yallu 
proses produksi dan pengaturan yang mcmpunyai kemampuan untuk memenuhi target 
produkst. wa~tu produkst mmimal. volume pemindnhan yang minimal. penggunaan 
area 111111imal I luasan stsa mnksimal, penggunaan mesin. peralatan dan tenaga kcrja 
yang ;laling optimaL 
Dnri hasll ana lisa didapatkan bahwa nltematif layout berdasarkan fungsi dan 
maca:n prose~ memuny:11 l.dcbthan dalam hal waktu produksi yang lcbth ~..:dol.n. 
luasan stsa yang lebih bcsar dan kebutuhan peralatan yang l.:bih sedikit namun 
mempunyoi volume pemindnhnn mm..:rial yang lcbih b.:sar dibandingkan alt.:rnutif 
laonnya. On lam hal ini layout workshop dihagi menjadi bebcrapa bagian utama y nitu 
area s:orage, nrea fitting. area 1\Cidtng, area paont111g s.:na area painung. Dan hast! 
analisa mengcnai jumlah produsi, lamanya pcnggunaan peralatan dan pengaturnn 
layout l:1han didapatkan b.:sarnya jumlah kcbutuhan peralatan yaitu blander 7 unit, 
abt g-: rinda 3 uni t, mesm bor 7 unit , mcsin las 8 unit, kuas rol 6 unit, cutting bar ~ 
unot cisamping pcrnlatan lain ant:tro lain crane (untuk pcmindahan materoal) dan 
gcnset (untuk pembangkit tcnaga). 
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t. I LA TAR HELAh:A~G ~IASAI,t\ 11 
PT. Wijayo Metol indo Worl. adalah scbuah pcrusahaan l.ontral.wr ):tllg 
m.:ngkhu~uskan dm dal:un h1dnng kunstruks1 haja Pcrusahaan im did1ril.an tahun 
2000, berlol..as1 dt kawasan mdustri Margomulyo Suraba)a. kms J<!fll ~ 
p.:k.:rjaan ):lllg dllangani antara lain struktur baja hangun<m, strul..tur hap 
jo:mb:uan serta tower 
Dengan mcmbaiknya kcmbali perckonomian Indonesia men)t:habl..an 
s~klOr sipi l I konmuksi yang t.:rpuruk akihat krisis dapat hangkit l.cmhali. l lalllll 
b-:rimbns dengan scmakin banynknya proyek proyek yang harus ditangani olt:h 
p~rusahoan ini. Proyek - pr~1y~k ini s..:baginn besur d1dap:ukan d.;ng:111 m~n.Jild l 
St.bkontrnkHlr dari kontrnktor kontraktor utama scpeni PT. Pcmhangun:m 
l'..:rumahan, PT. Wuskittl Karyn, PT. Tatamulta Nusantara lndah. PT. Dccoricnt 
lndon~sia 
D.:ngan scmakin banyak dan bcsar volume order proyck yang harus 
dikcrjakan menycbabknn kapasitas workshop yang dimiliki pcrusahaan ini 
mcnjadi kurnng m.:mada1 llal1ni mcn)chahkan sulitn~a m.:ncpau target" ''"'""''' 
y~ng tclnh ditetapkan, waktu pckcrjaan yang molor, banyaknya m·erllml! dan 
m·,•ru••t ) ang hnrus dikcrjaknn, mutu pckcrjann yang mcnJadi kurang bagu~. 
lc'rJadmya pcnumpukan material baku y:mg terlalu bcsar. Hal ini men~cbabkan 
tc'rJadmya pcmlx:ngkaknn btnya yang cukup besar. pcngerjaan yang udal.. scsuai 
d.m jad"al. 
Olch karcna ilu muncul 1dc untuk mclal..ukan opuma~i "nrk~hop 
p~ rusahaan ini. Saat 1111 ''orkshop pcrusahaan menempati lokasi sdua~ 2.000 m: 
l<'rd1ri dari runng kn111or worhhop, gudang. ruang kcrja. ruang pcnumpukan <.ian 
w~ss pckc~jn Scdangk:tn pcrnl:unn yang ada hcrupa gensct. peralmnn kcrja ( mcs111 
bs. potong. bor. gcrinda dan scbag:~inya }. >Crta mobil angkut ~ang scbagian 
mcrupaknn milik pcru>uhaun dan scbaginn bcrstatus scwa. ldc ini hcrupa 
p.:ngopumalanworkshtlp yang bcrupa pengaturan proses produksi yang npumnl. 
, 
1.2. I'Eil;\1:\SALAHAl'li 
Untuk melakukan p.!ngoptimalun workshop pcrusahuun in• mul..n 
p.:rmasalnhan yang akantimbul ndalah bagaim:111a pro~c~ prndul..si 1\nrhhnp ~ang 
optimal dcngan mengctahui bagannuno "aktu produks1. Yolumc pcmindahan yung 
minimal. pcnggunaaan Juhan kcrjn yang optimal dan jumlah pcra i<JUin uptimal 
y:1ng dipcrlukan~ 
t.J. TU.IliA\' 
Tujuan dari studi im adalah untuk mendapatkan jawaban dan pcnnasalahan 
yaitu mendapatkan proses produksi workshop yang optimal dcngan m.:ngctahu1 
bngmman:1 waktu produksi, volume pcmind:~han yang mnmnal , pcnggunaaan 
Ia han kcrja yang optimal dan jumlah peralatan optimal yang dipcrlukan 
1.-1. IIATASAN ;\IASALAII 
Pembahasan tugas akhir ini nantinya akan dibatasi pada masalah masalah 
antara lain 
Work~hop yang dibahas vaitu 1\Url.shup PT. Wijaya Mctalindo Wurl. 
., llanya mcmbahas proses produk~i ( ll•hril..a~• ) tanpa proscs pema~ang;m 
3. Komponen produksi yang d1bahas adalah Kolom. Balok. Rall.:r. Gurdmg. 
lkatan Angin. Trel.stang tanpa mcmhahas komponcn lam m1sal ra1hng, 
tangga. 
l.S. ~ISTEM..\TIK.'\ PENl' LISAN 
Sistcmatika penulisan dari tugas akhir ini adalah sebagai bcrikut : 
13nb I. l'.:ndahuluan 
Pcndahuluan terdiri atas : Jatar hclaJ..ang. pcrmasalahan, lliJUan. )ang 
membahas tentang optimasi workshop 
13ab II. Landasan Teori 
l.andasan singkat dan jelas terhadap pus taka yang mendasari tcntnng optimns1 
workshop, meliputi konsep dasar tentang desain dan optimasi workshop, 
tujuan dnn prin$iJ' pcngnturnn ltlta Ictal.. work~hop. pemilihan pcrnlnwn. 
. 
·' 
jumlah dan kapasitasnya, tc~n is p<:rancangan tala lctak workshop. s.:na all ran 
remandnhan material. 
Bab Ill. Metodologa Optimnsi 
Mt:tode yang dipakai. pcngumpulan dan analisa data sena alur pcr.:ncanaan 
mengenai opumasi workshop 
Bab IV. Per.:ncannan Layout Workshop 
Pembahasan mengenni pcrencnnaan layout workshop. mdipuu anahsa 
fabrikasa. ana lisa proses. anahsa ~o:butuhan lahan, ana lisa kcbutuhan p.:ralatan 
dun p~nllo:mmbnngan alternau f' tat a h:tak. 
Bah V. Penibinn Altcrnauf 
Pcmbnhasan mcngcnai penilainn dan pcrbandingan altcrnatif peam lihan layout 
workshop bcrdasarkan waktu produksi, volume pemindahan, pcnggunaaan 
Ia han. pcnggunann mcsin, pcralatan dan tcnaga kcrja 
Bab VI. Kcs impulan dnn saran 








2.1. h:OKSEP DASAil TENTA~G DESAI N DAN OI'TIMASI WOUKS II OI' 
2.1.1. PE:'<CEilTIAN DAI'i DEFINISI WOilKSHOP 
Menurut Sritomo Wignyosubroto ( 1996) workshop adalah tempat perakuan 
dan pcmbuatan ( assembly & fabrikasi ) dimana faktor- faktor scpcni manusia, mcs1n 
dan l)l:ralatnn fabrikasi, material dnn sumber daya dikclola bersama sama dalam suatu 
svstem sccara cfcktif, elisien dan aman. 
Desain suatu workshop adnlah merupakan dasar utama da lam prose$ 
perencanann tata letak pabrik. Macam dan bcntuk produk beserta jumlahnya akan 
mcno:ntukan macam proses produksi yang diperlukan. Macam proses produk~1 ini 
jclasnya oknn menyangkut 111acnm dan jumlah mcsin serta fasi litas pcnunjang 
produksi lainnya yang dibutuhkan. 
2.1.2. I' ENGEUTIAN OJ>Til\IASI WOUJ<SIIOP 
Mcnurut H~ndrakusuma (200 1) pengenian optimasi kususnya dalam bidang 
proc.luksi adnlah bagaimnna mo.:ro.:ncannkan dan mengcndalikan arus bahan kc dalam 
mdcwati pros~s produksi dan keluor dari pabrik sedemikian rupa, sehingga 
mcndapatkan keuntungan yang mnksimal. Jadi pcngenian optimasi workshop ac.lalah 
hag:umana mcro.:nconnknn c.lan m.:ngo.:ndalikan arus hahan dalam pmses po.:ra~uon dun 
pcmbu;uan dengon memnksimalknn potensi manusia, mesin dan peralatan pabrikas1. 
mat,·nnl dan sumbcr daya lamnya scl1a1k baiknya. 
2.1.3. LANGKAII - LANGKAIII'ERM\CM\GA~ WOilKSIIOI' 
Menurut Sntorno W1gnyosubroto ( 1996) secara singkat dapat d1jelaskan 
langkah- langkah dan pcrancangan workshop adnlnh sebagai berikut 
I. Perancangan Komponen 
Pcrancangan kQmponcn dimaksudknn untuk membuat do.:sain awal 
yang digunakan untuk mcnyusun komronen yang akan difnbrikasi. 
, Pernncangan proses dun kcgiatan produk~i I opcras10nal 
M.:rupakan kl!lanjutan dari aktivltas perancangan produk dimana disuu 
nknn du.:tapknn earn I prosedur untuk membuat pruduk • kompon.:n s.:sua1 
d.:ng:tn gambnr kc:rJa ) ang ditctapkan. Bcrdasarkan m.:tod.: p.:ngcrJaan ~ ang 
hnrus dllaksanaknn mal..n s.:knhgus akan ditc:tapkan macam mcsin atau 
p.:ralatan ' fastlitas produksi lainnya yang akan dipakai. D.:mil..1an pula 
umumn)a op.:r:nor ~ang harus mclal.sanal.nn waktu standan, kond1s1 kond1s1 
pengerjnan dan lain - lain akan ditctapkan dalam langkah ini 
3. Perancangan tata lctak fasilitas workshop ( plant layout ) 
Disuti abn dilakukan analisa lata lctak bagaimana s.:baliknya 
workshop didinkan dan mcnetapkan aliran fabrikasi material. kebutuhan luas 
area, pengaturan layout fasilitas produksi dan lain - lain. Tujuan pokok dan 
k.:giatan ini ndalnh untuk mcngntur uk tivitas dan fasil itas vang uda guna 
mcmbcriknn gcrnkan - gerukan pcmindahan materia l ( mul<:rial hand I ing 
agar bisa t!is<!lcnggarokan sccara .: lisi.:n sclanta pros.:s prot!uksi b..:rlangsung 
.J . l'ros.:s Fabrika$i 
tvh:rup~k~n kcgiatan produksi yai tu kegiatan untuk m.:ngubah matcria l 
m.:njadi barang judi yung dtk.:h..:ndakl. Dis1111 ;~k;tn mclipull kcgt<tW n lhbnkas1 
yang bcnujunn untuk mcmbuat komponcn dan kegiatan perakitan ( Fining 1 
yang b.:nujuan untuk menggabungkan komponen - komponcn menjad• satu 
produk. Dalom kegioton fabrikasi, disim nkan terjadi ~rubahan - p.:rubahan 
lisik ( baik bentuk moupun dtmensi ukur:lnnya ). 
2.1.-l. ltl A~G I.IKGt-:lll' I'ElU':NCA:-.'A.-\1\ FASILITAS \\'ORh:SIIOI' 
Didalam percncanaan fasiluas workshop ada dua hal pokok yang akan 
d1bnLas. ~ aitu pcnama bcrl.aunn t!cngan p.:rcncanaanlokasi "orkshop (plum location) 
yanu p.:nctupan lokas1 dunana fasil1tas produksi harus ditempatkan, dan ~ang kedua 
adalah perancangan fasil1tas produl..si ( facilitieS design ) yang akan meltpu11 
perancangan tata l.:tak fasditas produksi ( litcilittcs I plant layout design l dan 
perancangun systcm p.:mindahun mat~ria l. 
Pcrancongan fasi l itns akan mencntukan bagaimana aktivitas - aktivitas dan 
fasll it:ls fasili tns lilbrika~i dnri workshop akan bisa tl iatur s..:d..:1nikian rupa ~chingga 
mampu ml!nunjong upaya pcncapoian IUJUan pokok secara ef~kti r dan .:lis11m. Untuk 
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fabnl..asi. mal..a perencanaan alaivitas akan mdiputi p.:netapan cara yang ~.:bail.. 
h•u l.ny;1 agar supaya fasilitas fa~ihtas ):lOg ada mmnpu m.:nunjang l..dancaran 
proses fabrikasi 1 op.:rasional P.:rcncanaan fasihtas adalah proses )ang mchpuu 
perancangan bangunan workshop, tata lctak dan system pcmindahan materia l .Untuk 
tnta lctak workshop disini mel ipu ti pcngaturan letak mcsin. pcralatan dnn fasll i ta~ 
fnbnknsi lainnya. Dalam pengaturnn tnta lctak fasilitas fabrikasi, seknligus disini nkan 
dironcang pcngaturan sistem pcmindahun materia l. 
2.2. TtiJliAN DAI' PRI!\SIP l'f.~GATllllA~ TAT,\ LETAK WOIU<S IIOJ> 
2.2.1. Tli.JliA:-II'ENGATliR,\:'1/ T ,\TA LI~TAK WORKSIIOI' 
Tata letak workshop atau tata lctak fnsilitns dapat didelintstkan scbaga1 tata 
cam pcngaturan fasilitas - fasilitas gunn menunjang kelancaran proses fabrikast 
Tujuan pcngaturan tersebut akan coba m..:mat1ii1ntkan luas arca un tuk p..:ncrnpa!Hn 
mcs1n ntau peralatan penunjang fabrikasi lainnya. kelancaran gerak perpindahan 
mntcri:1 l, p~nyimpanan material. 
Pada unnunnya tala lctak \\(lrk~hop yang tcrcncana dcngan hai ~ al..an ikut 
m.:n~mukn11 etisiensi. Karena akulitns tilbnkns1 secara nonnal11ya harus l>.:rlang~ung 
h1m:, dc11g:m t:lta letak yang udal. sdalu hc:ruhah uhah, maka sc:uap ~dchruan ~ang 
dihuJ: di dalam perencanaa11 taw letak 1111 nkan m.:llvehahkan kcrug~a11 kerug1an ~ang 
tida,; kccil. Tujuan utama di dalam desa tn ttlln letak pabrik pada dasarnya adalah 
Ulltllk mcmi11imalka11 total bi:1yn ~0 111:1 !lll tarn lnin menyangkul .:Iemen hiayu unt:lra 
lo in bt:1yn untuk konstruksi. binya pcmi11dnhnn hahan, biaya fabrikasi. tl111111tcnnnce. 
safely dun biaya p~nyimpanan. Sdnin itu pcngmur:m tata lctak yang opti mal nknn 
dap:~ t pula mcmberikn11 kemudahan dalam proses pcngawasan. 
Mcnurut Sritomo Wignyosubroto ( 1996) lcbih spcsilik lagi suatu tat:l h:tal.. 
yang baik akan dapat memberikan keuntungan keuntungan dalam prusl.!s fuhnl..as1 
nn:~ra lnin: 
Mcnaikkan output produks1 
Bi;1sanya suatu tat a lctak yang baik akan mcmbcrikan kduaran (output ) ) :mg 
h:bih besar dengan ongkos yang sama ntau lchih sediki t. manhours tang kbth 
k~cil , dan a tau mengurangi jam kcrja 1n<:stn ( mach in~ hours ) 
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M.:ngurnngi wn~tu tunggu (dday) 
Mc:ngatur keseirnbongan antara waktu fabrikasi dan beban dari musing 
musing d.:pan.:mcn at3u mcsin adalah bagian kcrja dari mcrcka yang 
hcnanggung jawab tc:rhada1, dc:5ain. Pc:ngaturan tata lc:tak )ang tcrknordmar 
dan terencaa baik akan dapat mengurangi waktu tunggu ( delay ) yang 
b.:rkbihnn 
3. M.:ngurangi proses pcmindahan bnhan ( material handhng ) 
Untuk merubah bahan menjadi mat.:nal jadi, maka hal mi akan mcmerlukan 
aktivitas p.:mmdahan ( movement ) sdurang - kurangnya satu dari tiga 
elcmcn dasar ~ ai tu: bahan baku, orang I pekerJa. a tau mesin dan pcrlatan 
fabrikasi, bahan baku akan lebih scring dipindahkan dibandingkan dengan duo 
elcmen dusar produksi lannyn. 
4. Penghematnn penggunann area 
.lalan lintns, material yang ancnumpuk, jarak antar;1 mesin - m.:san yang 
berlebihan, dan lain - lain semuanya akan menambah area yang dibutuhkan 
untuk pabrik. Suatu percncanaan tata lctak yang optimal akan mcncobn 
mengnt nsi scgnla llelnborosan - pcmborosnn ruangan ini dan bcru~aha untu~ 
mengkoreksinya. 
5. Pcndayagunaan yang lcbah bcsar dari ilemakaian mesin, tenaga 1-.c rJa. dan 1 
:unu pcrnlmnn lnbnkasa la111nya 
Faklor - fal.tor p.:manlantan mcsin, tennga kerja dan lain - lain adalah erat 
kaitannya dengan baayn fllbnkasi. Suatu tata leta~ )Ong tcrencana baik a~an 
banyak nembantu pendayagunaan elcmcn - elemcn fabrikasi secara cfc~uf 
dan lebih cfisien 
6 :1-lengurangi invemo~· in process 
Sistem fahnkasa pada dnsnrn~ a mcngkchendaki scdapat mungkin bahan ba~u 
un tuk berpindah dari sualu op.:rasi langsung ke op.:rasi bcrikutnya secepal 
cepatnya dan berusaha mcnguranga bcnumpuknya bahan setengnn jada 
ma terial an process ). Problem ini terutama hisa dilaksonakan dcngan 
mcngurangi waktll lUnggu ( delay ) dan bahan yang menunggu unluk segcra 
di rabrikns i 
7 Proses fabrikasi yang lebih singknt. 
Dcngan mernp.:rp.:ndck jarak antnra operasc satu dengan operasc bcnkutny<~ 
'dan mc:ngurnngi bahan yang tidnk diperlukan maka waktu yang dip.:rl uknn 
dnri hnhnn baku untuk bcrpindah dari saiU tempat kctempat yang lacnn~a 
dalam p:tbrik akan JUga bisa diperpcndek schingga secara total waktu fabrikasi 
akan dapat pula dipcrpcndek 
S. :vlengurangi kemacetan dan kesimpang- siuran 
Material yang menunggu, gerakan pcmindahan yang tidak perlu. sena 
bnnyaknya pcrpotongan ( intersection ) dari lintasan yang akan menyebabkan 
kesimpang- siuran yang akhirnya akan membawa kearah kemacetan. Dengan 
memaka1 metcrial secnra lnngsung dan secepatnya serta menjaganya untuk 
selalu bergerak, maka labour cost akan dapat dikurangi sekitar 40 %dan yang 
lebih peening hal ini nkan mengurangi masnlah kesimpang - siuran dan 
kemucetnn didnlam aktivitus pcmindahan material. 
2.2.2. Tl i.Jllr\N I'Eni\NCAN,\,\1'\ T:\Ti\ LETA I..: f't\S IL.ITAS f'i\ll llll..:i\SI 
Bcrdnsarkan nspck dasnr. tuJtlnn dan keuntungan yang bisa didapat dalam tata 
letak pabnk yang tcr..:ncann <kngan baik maka bisn dis impulkan enam tujuan dasar 
tatn kwk pabrik yaitu sebagni b.:rikut 
lntegrasc secara menyeluruh dari semua faktor yang mempengaruha proses 
fabrikasi 
2 Pcrpcndahan jarak scminimal mungkin 
3. Ahran kcrja b.:rlangsung sccara Ioncar melalui workshop 
-1 S..:mua area yang ada dunanf.1atkan s.:cnra cli:ktif dan elisccn 
5. Kepuasan kerja dan rasa aman dari p.:k..:rja dijaga sebaik - baiknya 
6 Pcngaturan lata leaak hcrus cukup tlekschl.: 
Sccara umum pengaturan dari scmua fasilitas workshop 1111 din:ncnnakan 
scd.:m1l..1:an schingga akan d1pcrol.:h : 
I. Minimum transportnsi dan prnscs pcmindahan bnhan 
2. Minimum gerakan bnlik yang tidak perlu 
·' · Minimum pcmnka1n ar..:a lnnah 
4 Pola ali ran produksi yang tcrbaik 
5 Kcseimbangan penggunaan area tanah ~ang dimiliki 
6 Kcsnnbangan didalam hntasan peral.uan 
7 Kcmungkinan dan neksibllitas untul. mcnghadapi kcmungkinan cl.spun~1 
dimas:1mendmang 
2.2.3. LANGKAH LAI"GKAH l'EilENCANAAN TATA LETA I..: WOIU..:S IIOI' 
Menu rut Sritomo Wignyosubroto ( 1996) secara singkat langkah - lnngkah 
y;1ng dipcrlukan dalam pcrencanaan layout work~hop dapat diunak:m ~cbagai bcriktlt 
Analisa fabrikasi 
Adalah akti\'itas untuk menganalisa macamjumlah material yang harus dibuat 
Dalam l:lngkah ini anahs:1 akan d1dasmkan pada pennnbangan l.da~ al.an 
tc:knis dan ekonomis 
:!. Analisa proses 
Adalah langkah untuk mcnganalisa macam urutan proses pcngcrjaan material 
komponcn yang telah dite ta pkan untuk dibuat. Dalam langkah 111 i akan pula 
d1pi lih alternatif - altematil' proses dan macam mesin atau p.:ralatun produks1 
loinnya yang paling efektifdan etisicn diaplikasikan. 
3. i\nalis:J macam & jumh1h mcsin I dun luos ar.:a yang dibutuhkun 
Kegiat:~n analisa ini merupakan kdanjutan duri langkah langl.uh 
sebelumnya. Dengan memperhatikan volume unit yang harus dibu:u. \\3l.tu 
standan untuk mcnghasilk:~n satu unit. jam kcrja dan elisicn mcs1n. mal.a 
jumlah mcsin tcnnasul. operator yang dipcrlukan dapat dikall.ula;.1 
Selanjutnya area dari stas1un kerja dapat dipasang. Demikian JUga perl u 
diana! isa k~butuhan an:u untuk I intnsnn proses p.:mindahan matt:rial biS<J 
bcrlangsung lancar 
4 l'engcmbangan alternatiftata letak (layout) 
1\lcrupakan pokok pcmbahasan dari pcrmasalahan yang ado l'cmi lolmn 
alternmif layout terbaik akan mempenimbangkan hal - hal sebaga1 berikut 
a. Analisa ekononu y:~ng didasarkan pada macamtipe layout yang d1p1hh 
b. Perencanaan pola aliran material }ang harus bergerak pindah dari satu 
proses kerja ke proses kerJa yang la1n 
c. Penimbangan - pcrllmhungan yang bersangkutan Jcngan luas ar.:u 
yang tersedia 
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d Annlisn material { materia l handling } dengan mempcrhatiknn volum.:. 
J'ro:kucnsi dan jnrak pcrpindahan material . Guna mcmpcrolch tato Ictal.. 
me~in don fo~ili tos fnbriknsi ynn1:1 membenkan total mctcml handlln11 
cost yang so.:n:ndnh - n:ndahnya 
c. Peranc:mgan tata lctak mo:sin 
f. Hasil analisa tcrhadap layout selanjutnya dipakai scbagai dasar 
pcngaturan las1litas Jis•l.. dan workshop yang terlibat dalam prose~ 
f3bnl..as• dan fas1litas fis1k dan \\Orkshop yang tcrlihat dalam pro~cs 
fabrikasi baik secara langsung maupun tidak langsung. 
2.3. I'E i\IILIIIAN PF.!ULA TAN 
2.3. I. PEl\ II LIIIM\ I' ERA LA TAN, J lli\1 LA II DAN KAI',\ S ITAS 
Pcmilihan j..:nis, j umlah d;u1 kapnsitas pcralatan atau mcsin merupakan 
Jangkah penting don sangat mencntukan langkah pt:rencangan layout sclnnjutnya 
Berd:tsarkan anal isis materia l dan proses produksi maka pcmil ihan spcsilika~ 1 mcsin 
yang scsuai biasa dilaksannknn dcngan mcmanfuatkan dokumcntasi t katalog 
mengenai mcsin n1au li1si litas produksi la innya yang bisa d1pcrolch dmi puru 
p.:mnsok. Pemilihan mcsin dcngnn spesifikasi yang cocok umumnya tliluk,an~ l.. an 
oleh proso;:s o:ngmo:cr Ko:putusan m.:ngcnni kapasitas fabrikasi ~ang do hun hal ini JUga 
ditcntukan okh kcmampuanmcsin atau fn~ilitas li1brikasi yang tcrpasang pcnllng hug• 
kelarcarnn pcngendahan produ~si. Untuk menentukan banyak kapasota~ yang haru' 
dipa~ang dan kapan kapasuas fabrilo.asi scbanyak itu doperlukan. dobutuhkan suatu 
stutli kcla~ akan 
2.-1. TEK~IS I' ER.\:"'C:\:"'GA~ T.-\ T.-\ L£TAK \\'ORKSIIOI' 
2.-1.1. PROSE OUR PER,\ NCANGAJ" Tr\ T A LET AK FAS ILITAS I'H00l°KSI 
Langkah 
segln.gal beriku1 : 
langkah yang dilaksanakan dalam perancangan tcknis udalnh 
I. ldcn1ifikasi dan deli nisi pcrmasalahan 
Disini dircncanakan smu tolok ukur kuan1i1a1il' awu obydaif' mcng..:nai target 
yang horus dicapai 
II 
Analisa pcrmasalahan 
Spcsi1ikasi aktivitas ataupun fasilitas pokok dan pcnunjang guna mencapai 
tujuan yang telah diformulasikan dalam bentuk macam proses, pcralatan 
mc:sin ataupun aliran material. 
Menetukan hubungan semua aktivitas dengan melihat pergerakan material 
dM1 sotu proses mcnuju proses yang lain. Kondisi tcrsebut 
Akon menunjukkan ndonyo hubungan aktivitas yang bersifat kuantitatif 
maupun kualitatif 
Mcnctnpk:111 kcbutulmn luas:m area untuk semua lasilitas ( p:mjang dan 
l.:bar) dan mendasnrkan pad a dimensi scnua mesin I peralatan produksi 
3. lntroduskis dan pcngcmbangan alternatif roncangan 
Mcliputi alternntif lokasi dimana fasilitas produksi ditcmpatkan dan 
nltcrnatif layout da lum ha l ini tcrmasuk perencanann alternatif dari syst.:m 
pcmindhahn nlatcriu l, dan tatn ktnk fas ilitas produksi itu scndiri. 
4. Evaluasi dan pengetcsan alternatif 
Bcrdasarkan cri teria • kritcria yang tclah di t.:tapkan tcrlcbih dahulu maka 
nltcrnatif bisn dipilih. Krit-:ria bisa dikcmbangkan mcnurut l11ktnr l~l ~ tor 
subyektif maupun obyekti f, sedangkan pemilihan altematif yang mampu 
mcmbcriknn kepuasan d1dalam m.:menuhi tujuan - tujuan pokok yang 
hant~ dicnpni Cllch pcrcncanaan h:rsehut. 
l'cmilihan altcmmifyang terbaik dan implementasi rancangan 
Langknh ini mcrupaknn rcalisasi dan pcrwujudan dari langkah - langkah yang 
tclah dilaksnnakan tcrdnhulu. Bilamana nantinya ada fasilitas - fasilitas haru 
akan ducmpatkan maka pcrlu modillkast atau pcnyesuaian scpcrlunya 
Demikian pula adanya perubahan pen1bahan dalam macam produk yang 
d1bum akan memerlukan analisa ulang 
2..1.2. :\:'<A LISA I'ERENCANAAN & J>ENGl'Kl'llA!' .-\ LIHA~ :\ IAT E!llc\ L 
Untuk mengcvaluasi alternatif pcrcncnnaan layout mcsin fasiht:~s mak:1 
dipcrlukan aktivitas pengukurna aliran bahan dalam sebuah analisa t~kms Dismi klla 
mcnggunaknn nna lisa konvcnsionnl dimana pl!rpindahan material scdapat mung~in 
dikumpulkan scpcrti: 
Rnutc ynng mclukiskan arnh li tasan dari pl!rpindahan material 
I:! 
Yolum.: awu bcrat dari material yang akan dipindahkan dan juga frdu~ns1 
p~rpindnhnnnya persnruan waktu 
.larak pcrpmdnhnn hahan dari s:llu lokasi kc lokasi lninnya 
Kecepatnn gcrnk perpmdnhan yang dikehendaki 
Biaya yang diperlukon untuk proses perpindahan itu. 
Aplikasi petn proses selain utnuk mempelajari tahapan proses yang pcrlu 
dll<:Irpuh dalam kcguuan produksi bisa juga diaplikasikan untuk pengaturan lctak 
fasiliHls produksi. Faslilitas produksi secara logis harus diatur s.:cara bcrurutan s.:sua1 
dengan tahapan proses yang ada dan d1buat scpcnd.:k- pendeknya. 
Sclain peta proses mnka proses pcrn~itan juga harus dibuat yang merupakan 
pengrambaran secara gratis dari langkah - langkah kerja dimana komponcn 
kompon.:n akan bcrgerak mengalir dalam proses pcrkitan suatll produk. Suatu pros.:s 
pcrakitan nkan dapat mcnunjukkan bebcrnpa hal yaiut : 
Komponen- komponen dnsar yang akan dirakit menjadi suatu produk 
Cora atnu mctode pernki tan dnri komponen - komponen tersebut. 
Kompon.:11 - komponcn apa yang dihutuhkan umuk digahungkan satu 
sama lainnyn. 
Aliran perakitan apu yang dibutuhkan untuk digabungkan satu s:un:1 
linnyo. 
Ali ran pcrakitnn dan l..omponen- komponen sampai kc produk jadi 
Gambaran yans mcny.:luruh duri proses perakitan yang berlangsung 
Pola aliran bahnn sccarn umum dan mcnyeluruh . 
. lletot!e kunntitntif from to chart 
D ·nana aliran bahan akan dJUkur berdasarkan kuatitas material yang d1pmdahkan 
sepen1 berat, volume. jumlah umt satuan kuantitatif lainnya. Dismi akan d1jumpa1 
angka - angk:1 yang menunjukkan total dan bt:ral beban )ang harus d1p111dahkan. 
jaarak perpmdahan a han, 'olume a tau kombinasi kombinasi dari faktor- laktor ini 
Pros.::,!ur analisa aliran material adalah scbagai berikut : 
I. Pcngumpulnn d:lta .. vo lum..: of h:111dling .. Jan lang~ah langkah yang harw. 
dila lui untk proses produksi dari su:llu produk atau kelompok produk 
Lnngkah - langkah opcras1 ini pada dasarnya b1sa diketahui bcrdasarkan 
annlisa proses. Disini volume handling dapat 
IJ 
capocit), JUmloh bc:rot I b:tbnn yang dipindahkan. Selain data m..:ng..:mu 
'olume handling maka bcbcrapa data yang m.:nyangkut luasan ar..::1 musang-
masin!l depanc:mcn harus dakctahui. Data ini diperlukan tc:rutama untuk 
menetapkan damcnsa panjang don Iebar yang akhimya akan menunjukkan 
Jarak antara masmg- masing depanemcn yang dmnalisa h:rsebut Dan contoh 
tcrscbut diatas maka andaal.an luas area dari masing - masing depanem.:n 
diketahui pula, maka penyelesaian akan lebih lancar. Selanjutnya daketahui 
pula bahwa Iebar jalan lintasan untuk inter depnemen material handling adalah 
10 feet. 
2. Derdasarknn data diatos maka kemudian dibuat travel chan berdasarkan 
jumlah ukuran handling volume dcn!lan satu asumsi bahwa jarak pcrpindahan 
bahan disini untuk sementara asalah sama. Dari sini kemudian ditentukan urut 
- uruton pengaturan departcmcn yang scbaik- baiknya. 
3. Mcmbuat layot dcngnn m..:mnkn dasnr chart vo lume. l'ndn langkah bcnkut 111i 
kita akan mengatur uua l.:tak dcpanemen berdasarkan hasil ana lisa go:rakan 
pcrpindohan bolnk ballk, dimann yang paling minimal itu yan!l dipil ih. 
Untuk nltcrnatif lnyout ini pada prinsapnya dilaksanakn dcngan pcrtimhangan 
dun l'aktur utnmn yaitu : 
Pola aliran dan S)Stcm produks1 yang to:pat dan sesu:u dcngan m~ngingat 
dimens1 art:a tannh yang tcrscdia 
Anallsa distanc.: volunu: yang mana peta m1 al.an menentukan sccnra 
kuantitntif mcngcnt~i altcrnatif pcrpindahan material antara dcpanemcn 
satJ ke depancmen yang lain dcngan sebaik - baiknya. 
-1 :>.1cmbJat pctn JOrak dan volum.:. Dismi yang dimaksud dcngan Jural.. adalah 
jarak antara iniv1dual mesin yang satu dengan mesm yang lain Pengukuran 
jarak dilakukan dari titik center yang satu ko: titik center yang lain. 
5. McnunJaU titik - titik l..ritis pada volume distance chan dan penyimpanan. 
dimana dri total angka terscbut akan menjadi ukuran didalam perhitungan 
hiayn untuk pcrpindahan bahan, schingga dcn!lan mempcrbaaka / mcrubah lata 
etak dcpnncmcn diharnpjnh aknn dapat mernperko:ciltotal volume distancenya 
Scianjutnya dengan bd1crapa knli melaksanakan analisa baik sckedar mcrubah 
tala letak atnu bisn pula dengan merubah pola a liran material akhirnya akan 
dapat dip~ro l eh tata letak pahrik ynng schaik - ha iknya. yaiut yang mampu 
mcmbcrikan tota l nngkn volume distance yang tcrkecil. 
).j 
.lfetode kua/itatif from w chart 
Aliran bahan bisa diukur sccar kuahtatif menggunakan Tolok ukur 
d~ rnjat kcdekntan huhung:111 antara saiU fasilitas dengan lainnya yan10 
dnunjukakan den~:an kodc - kod~ huruf yang menunjukkan derajat hubungan 
aktivuas secara kualitatif dan juga kodc angka yang akan menjclaskan alas an 
u.nuk pemilihan kodc huruf tcrscbut Metode ini dipergunakan untuk menganalisa 
t~t:1 ktak dcngan mcmpcrhatibn taktor faktor yang bt:rsitat kuahtauf Suatu 
p~ta hubungan al..ti' 1tas dapat dikomuks1kan dcngan prosedur scbagai benl..ut . 
ld~ntdikasi semua fasihtas kerja atau dcpancmen- departemen yang al-an 
dintur tata lctaknya san dituhskan dollar urutannya dalam peta. 
()cfinisiknn criteria hubungan antar dcpartemen yang akan diatur lctaknya 
berdasarkan dcrajal kedekatan hubungan serta alas an masing - masmg 
dn lam petn. 
Mcmctnkan hasil pcnilainn hubungan aktivitas. 
2.5. :\LIR:\N 1'1::1\I!Nf)AJIAN 1\IATERIAL 
2.5.1. Pt-.:~ 11~1):\11 ,\N HA II,\:'11, I' ENGERTIAN DAI'II'ERI\IASALA IIAI'i. 
P.:mindahan material ( materia l handling) ada lah suatu aktivitas yang sangat 
penti 11g dalam kegiatan produksi dan mcmiliki kaitan .:rat dengan pcrt:ncanaan tata 
lctuk f;t:;ilitas produksi D1s1n1 ~cgwt:ln pcnundahan matcnal a~;m t~rgantung dari 
biaya ( cost ). D~ngan d.:mikian s..:dapt· dapatnya aktivitas pcmindahan malt:nal 
tersebut dJelunimr dan dit.:kan biaya penund;1han mat~rial dcngan m..:nundahkan 
material pada jaral.. yang scpcndck - pcndeknya dengan mengatur tata li:tak fasi hta~ 
produksi atau departemen - dcpancrncnnyn 
rllltr/111 da11 pri11Si{l dasar pereucrmaa/1 pemilldnlllm balum 
Aturan- aturan dasnr yang harus dipcnmbangkan adalah scbagi berikut : 
I. M~mindahkan nktivitas pcmindahan material. Prinsip ini menyaranknn a~nr 
supaya menghindnri peindahan 111ate rial apabila mcmnng tidak begitu 
diharuskan, d..:ngan cara mcnggabungkan opt:rasi p..:mindahan mate ria l dengan 
mcmpcrtimhnngknn ~cmungkinun gerakan ber~ama antara pckcrj11 d..:ngan 
material. 
I~ 
' ·P.::mindahan m:u..:rial hnrus darcncanabn s.:cara td iti . Proses pcmandahan 
material harus dip.:rumbangkan sebagai suatu kontinuitas pt:mmdahan 
matcnal dori lunr produk menuJu kc dalam workshop. Dengan dt:mikian 
pros~:s pemmdahan rnat.:rial tidak semata - mata perencanaan d1 dalam 
"orkshop SOJa. Dalnm hal ini perlu diperhatikan bahwa pcrcncanaan m..:sin 
dnn peralatan produksi harus direncanakan s.:dcmikian rupa sehmgga Jarak 
dbuat sependd: - pendckny:l dan mcngurangi waktu yang lerbuang. 
·' Pcmil ihnn yang scksama tcrhadap pernlatan. Disini dipil ih peralotan yung 
sedcrhana dan standan Dari seg• tckms maupun ekonomisnya. 
~ . l'cnggunnan pcral:uan pcmindnhan hahan harus sccfcklif dan ~cclisocn 
mungkin Matenal horus dapat dippindahkan dengan mudah dan dilaksanakan. 
5 Pemindahnn material padn dasarnya membutuhkan biaya vang tidak kccll 
tctapi tidak mcmb..:rik:m nil:u tambnh pada material dan prudu~ yang 
di pi ndnhknnn terse but. 
6. Mat.:rial scharusnya dipindah mdalui lint:•snn yan lurus dan p.:ndck bllu 
dim ungk i nko n. 
7. Mengkombinasi 1 mcngkclompokan aktivitas pemindahan 
S.. P.:rtimbongan untuk scbaiknya m..:mindahkan op<!rator daripada mat.:rialnya. 
9 Pemindal1an material sccara mckanis scharusnya dip.:rgunakan bilaonanu 
sccnra manual hal ini diang!lap kurang praktis dan elektif untuk d1laksanakan 
Dnsar peulililtnll m et ode do11 pernlttlou pemllldn/11111 baltnu 
Pen:ncanaan dan pen)clesaian masalah mengenai pemindahan mat.:rial 
m.:m;rlu~an mformasi antnra la in · 
a Faktor- fa I: tor mctode ~crJa 
Macam mncam mcsm dan pcralatan yang dapergunakan untuk pro~t:~ 
produksi 
Prinsip kerJa dan masmg - masing mesan dan peralatan produksi 
Mctode dan urutan proses pengcrjaan ~ ang berlangsung. 
b. Produk dan material : 
Dimcnsi ukuran matcnal atau produk y:mg hcndak dipindahkan 
n.:rat matcnal atau pwduk 
Karnkwristik khusus yang ditnilika oleh niotcria l a tau produk tc rsebut 
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c. 1\t.:wd~ p.!rnindahon hahan yang d1u~ul~:111 
merupakan proses p.!milihan dan C\ aluas1 berbaga1 macam altcrnauf untuk 
mcsin mann yang cocok dipcrgunakon bcrdasarkan data t~kn1s yang ~udah 
d1 surwi schclumnya 
d. Data - data onal isa ekonomis 
Sctdah lnngl..oh - lnngknh h:rscbut diluksanakan kemudian mcmhunt cvnluasi 
dari analisa bioya yang harus d1kcluarkan untuk pcralatan in Analisa 
ekonomis ini pada dasamya dilakukn dengan memperhatikan bcberapa data 
l ~ntang Jirst cost. hioya d..:prcsiasi. d1rcct labor cost. biuya pcrawawn dan 
biaya untuk cn.:rgi / li strik. 
Jnlnnlintasan 
Didalam penempatan totalluas depancmen yang akhirn)a juga mcmpengaruh1 
luns area workshop sc:carn menyeluruh maka horus dip.!rhitungka pcnmnhahan luasan 
nreo unuk jalan lintasan (aisles) ini. Tergantungpada jumlah. rnacam. bcntuk ataupun 
liokasinya, jalan intasan dibuat dipelukan jnrak tcrlcntu untuk kcpcrluanjalan lintasan 
sepcrti pada tabl..:. 8. 1. 
Jalnn lintasan dalam workshop akan dip.:rgunnkan antara lain untuk · 
Matt!nal handhns 
Gt!ral..an p.!rp1ndahan personil 
Finished good product hand ling 
P..:mbuangan sckrap dan hmbah industri lainnya. 
Pcmindahan pcralntan produksi ha1k un tuk pcrgantian baru m;~upun untuk 
perawatan 
Kond1s1 - l..ondisi darurat contoh l..cbal..aran 
Tujurm pemindallflll bah an 
Tujunn pernindohnn bnhan da lnm pro~cs produksi dapnt di.Jnllorkan scbagni 
bcrikut: 
l. M~nambah kapas11as produks1 
Pemindahan material yang tc:ratur dllujuknn untk meningkatan kapasitas kerja 
dari peralatan material handhng dcngan cara - cara · 
Menambah produktivitas kerja perman haour 
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Mcningkntkan disicnsi m..:sin ntau p..:ral~tan matcnal hand I ing 1ncn.:uub• 
down time 
fvii!IIJ:l!!:l k.:Jnncarnn ;JJir:lll l..<!rj<l Jalam WOrk~llOp Ut.:ngan jalan IUal. 
memh1arknn tcrjndinya 1dl.: atau tumpuknn material 
1\lemJXrbaiki kontrol kegiatan produksi melalui penjadwalan produh1 
yang terencana h:~ik d:1n penga"as:1n ketal. 
:'vh:mpcrbaiki kondis• :lrc:l kerja 
Oimaksudkan untuk memn~:katkan prokdukll\ 1tas dan membantu mcngurang• 
hiaya. Yaitu dcn~:an c:1ra: 
Me1~ag:l kondis1 ar.:n kcrja yang nyaman dan a man 
Mengurnngi faktor kcldahnn dari operator 
Mcmpcrbniki pcrnsaan nyaman bekerjan bagi operator 
Memotivasi pckc~ja untuk mau bekcrja lebih produkt1 f lagi 
2. Mcngurnngni biayn 
l'cngurangnn biayn disini dia rtiknn scbagai pcngurangan biaya sccamtotal : 
menambah proktl uktivitns kcrja 
tvh:ngu rnngi dan mcngcnda I i kn n i nwnt(lri..:s 
Pemanfaatan luas area untuk hal - hal yang lebih baik 
Mengurangi kcgiatan pcmindahan dalam bentuk gcrakan - gerakan "ang 
tidak clhicn dcn~:an cara mcr..:ncannkan rutc p<:mindahan scc<~r lchih tc lit1 
Mengatur Jadwal pcmindahnn mat.:rial secara t.:rprogram ketak dehlllllll" 
bisa mc.:n~:hinc.Jan antrinn - untnan maupun kckacauan d1 dalam 
pclaksanoan pcmindnhnn material di lapangan. 
2.5.2. POL\ ALIIl:\:'11 PEI\ IINOAIIAN ;\1,\TEiliAL 
Dalam perencanaan tata letak produksi juga dipikirkan mcngenn1 system 
pemmdahan bahan ( material handling ). Proses pemindahan bahan mcrupakan satu 
hal yang peming kar..:na akuvita~ ini menentuknn ubungan atau ketcrkallan antara satu 
material dc.:ngan material yang lain. 
Dalam mcnganalisa akll\ 11as pemindahan bahan ( material 0 maka hal terse but 
ham~ ditinJnu terhadap frekuensi maupun jamk pcmindahannya. Pcngalaman 
menunjukknn bahwa pcngertian pcmindahan material yang seminimal mungkin akan 
q11injau ~qri scgi frckue nsi utau banvakn~·a aktlv itas terscbut bcrlangsung c.Jan jaral.. 
pcmi nda l1nn material. 
I~ 
Sistcm pcmindahan material akan mcmpertimbangkan urutan pros..:s produks1 
dala.n p~rencanannnya. 13crdasar~an alasan ini maka dir<!kom.:ndasikan untu"-
m.:mhuat s<:Jumlah nltcrnatif Dcngan dc.:mi~1:111 lay out \':111g dipilih mcstinya hcnar 
b.:nar dihnsilkan dnri pc.:nimbangan total dari systc.:m produksi. 
Ocril:ut im macam / upc t:lla Ictal: dan das:u- dasar pcmihhannya : 
a. l'ala ll!lak h!!rtla.,arkan ahrcm prtxluht 
Jil:a dnlam workshop sccara l:husus memprodukst suatu macam produk 
dalam juml:1h bcsar dan wal:tu yang lama. Denb'lln memakai tala leta" upc 
uliran produksi ini segaln fasilitas - fasihas untuk proses p.:rak1tan akan 
diktakl..an berdasarknn garis ali ran dari pros~:s terschut. 
Dasar utama penempatan lata lc:tak workshop herdasarkan al1ran produk ~1 
yai tu : 
llanya ada satu atau bcbernpa standar produk yang dibual. 
Produk dibuat dalamjumlah I volumt: b.:sar un tuk jangka Wiiktu rclatif 
lama 
Ad:111ya l:cmunkinan untuk mcmpclajari stud i gcrak dan wak tu guna 
mcncntukan lnju produksi per salllan waktu. 
Adanyo kcscimhnngnn lintasan yang baik ;mtara operator dan p..:ralatan 
produl:si. Sc tiap mcsin d1harapkan mengahasilkan jumh1h produl.. 
pcrsatuan wn~ t u }ang sam;J 
Memcrlukan akti\itas inspcksi )ang sediki t sclama proses produk~1 
berlangsung 
Satu mesm hanya d1gunal:an untuk melaksanakan satu macam opcras1 
kerja dan jcnis komponcn yang serupa. 
Aktivitas pcmmdahan bahan dan satu stasiun kt:rja l..c stasiun ~cr.ra 
laumya dilnl:sanal:an sl.'cara mc~mlls. umumnya dcngan m.:ngguna~an 
COil\t!YOr 
Mesin - mcsm yang berat dan memerlukan perawatan khusus jarang 
sekali diperguna ~an dalam hal ini Mcsin produks1 biasanya dipilihkan 
tipe spesial purpose dan tidok mcmerl ukan skill operator. 
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Kcuntung:m penempatan lata letnk workshop berdasarkan aliran prudut..si 
~mtu : 
Alirnn pcmandnhan m:ucnal b.:rlong,ung Ioncar, scd.:rhana. logis dan 
binya mnt.:rinl handling recndnh karena disini aktivitas pemindahan 
menu rut jamk yang terpcndek 
Total \\3ktu yang dipergunat..an untuk produksi relatif singkat 
Tiap unit produksi at:tu stasaun kcrja memerlukan luas area yang 
manimal 
Pengendalaan proses produksi mudah dilaksanakan. 
Kerugi:1n pcncmpatnn toto lctak worl;shCip herdasarkan ala ran produksa ~ aitu: 
Adnnya kerusak:111 salah satu mesin akan dapat menghenukan alaran 
pro~cs produks sc~:ara total. Disini tidak mcmungki nt..an untul.. 
memindnhkan bcban kc mcsin lain ( sejenis) karcna nkon mcnggangu 
nliran untuk mcmbuttt produk lain tersebut.. 
Tidnk adnnya lkk~ib i l i tn5 atnu mcmbuat produk yang hcrh.:da. 
Pcrubahan runcangan produk akan menycbabkan lay out mcnpdi tidak 
dektif logi dipakai 
Stosiun kcrja yang paling lambat akan menjadi hambatan baga aliran 
produk~i 
Ac.h111ya inv.:stasi dn laan juanlah besar untuk pcngadaan m~:sin baak dan 
s.:g1 jumlah maupun akibat spesialisasi fungsi yang harus dimilikinya 
/o. lit/a l i!IIIK h!!rda<arkallltlkmt mlllt'rltllleltlp 
Untuk tata lctak workshop yang berdnsarkan proses tetap . matcnal 
atau komponcn produk yang utama akan tinggal tetap p;~da posisi lokasan~a 
sedangkan fasilitas produksi sepcni tool. mesin manusia scna kompn~n -
komponen kccil lainnya akan bergcrak menuju lokasi matcnal atau komponcn 
produk utam:l tersebut Pada proses perakitan maka Ia~ out upe ani scnng 





K~untung:111 p.:ncmpatan tala ktak workshop bcrdasarkan lokasi materia l tcwp 
Karenn yang bergcrak pindah adalah fasilitas - fasilitas produksi. ma~a 
p•:rpind:1hnn material h1sa d1~urang 1 
Bllamana pcndckntnn kelompok kcr,ia d1gunakan dalam kcg1atan produl..~1 . 
maka komin>'Uilas opcrasi dan tanggungjawab bias tcrcapa1 deng:m s.:ba1~ 
- bail..nya 
Kesempatan untuk melakukan pcngkayaa kerja dengan mudah bms 
dil>cnbn. dcmikian pula untuk menmgkatkan kcbanggaan dan kuahtas 
kerja bias dilaksakan karcna disini dimungkinkan untuk menyclcsaikan 
peker,iaan secara penuh 
Fleksibihtns kcrj:1 sangat ting!,li, karcna faslitas fasi litas produks1 dapat 
diakomodnsiknn untuk mengantisipasi pcrubahan - perubahan dalam 
rancangan produk, bcrbagai macam variasi produk yang harus dibua t atau 
volume procluksi 
Kcrugian pcncmpatan ta ta ktak workshop bcrdasarkan lokasi materi al tct:1p 
Adanya pcningkatan i'rckuensi 11<:1n111dahan 1;1si litas produksi awu operator 
p:1da saat t)[lCr3SI ~CrJn bcrlang~ung 
Memcrlukan operator clan skill yang tinggi disamping aktivitas supcn is1 
y:mg lcbih umum dan intcnsii' 
Adan}a duplil..asi pcralatan kcrp yang akhirnya mcn)chabkan ~pace area 
dan tempat untuk barang setengan jadi 
M.:m.:rlul..an pcngawasan dan koordinasi kcrja yang ketal l.husu~ny:1 
dalam pcnJ:ld\\:ll:ln produks1 
, !itt a l.<'lctk ht•rtlwarkan kt•lompak produk 
Tata lctak tipc ini dida~arkan ada p.:ngdompokan prndul. atau komponcn 
yang akan dibuat Produ~ produk yang udak 1d<!ntik dikelompok - k.:lompol.. 
b.:rdasarkan Jangkah - langkah J}Cillroscsan, bentu l.. , mesin mau peralatan )3ng 
d1pabi dan scbagainya D1sini pcng.:lnmpoknn tidak didasarl.an pada 
k.:samaan jcnis produk nkhir scpcrti halnya pada tipe produk lay out. Dis in1 
sctiup kdompok produk ub n mcmiliki urutan proses yang s;una. maka akan 
yn11u : 
~I 
llll.:nghasilkan 1ingka1 cfisi.:nst yang IIngg• dalam proses ~rakiann)a Elh1..:ns1 
1inggi wrsebul akan dicapat scbagai konsckucnsi pengaiUran ra~ilua~ produb1 
s.:cara kdompok yang menJamin l..clancaran aliran kerja. 
Kcumungan penempatan 1a1:1 lcmk workshop berdasarkan kclomrnl. pmduk 
Dcngan adnnya pcngclompiknn produk scsuni dcngun pros..:s 
pcmbuatnnnya maka nkan apat diperolch pcndayagunnun mcsin yang 
maksimal 
Lmtasan ali ran kerja menj:~di lcbih lancar dan jarak p.:rpindahan mn1..:nal 
diharapkan lcbih pendck bila dibandingkan lata lelak berdasarkan rungsi 
atau macam prose 
13crdasarkan pcngaluran tala l.:1ak fasili1as produksi selmna 1111. mal..a 
suasana kerja kelompok akan bins dibual sehingga kcuntungan -
keuntugan dari nplikasi job aknn diperoleh 
Memiliki kcuntungan kcuntungan yang bins diperoleh dnri produk lay out 
dan prOS<:S lay OUt knrcna flllda dasarnva pcngnturan lain lctuk 11 pc 
kelompok produk m..:rupakan kombinasi dari kcdu:t 1ipc lay oul tcr~chut 
Umumnya ccndcrung m.:nggunal..an mc>in - mcsin g.:ncrnl purpose 
sclungga mcslinya akan ld>1h rcndah 
"crugian pcnempatan tma lctak worl..sht>J> bcrdasarkan kclumpok pmdu~ ~ n11u 
Dipcrlukan t..:naga kcrja d..:ng;tn kctrampil;m unggu umul.. mcgnllt)Crol'l~ak 
sennta fasilitas produksi yang nda. Untuk ini diperlukan uktivitas ~urcrvisi 
yang ketal. 
K.:lancaran ko::rja sangut tcrg:mtung patb k..:gi;ttan p..:ngcndalian produks1 
khusunya dalam ha l menjaga kcscimbangan aliran kcrJa yang bcrgcrak 
mclnlui individu- individu yang ada 
13ilamana keseimbangan aliran sctiap sel yang ada suht dtcapai. maka 
dtperlukan adanya work 111 process storage 
13cberapa kerugtan - kcrugt:m dan pmduk dan proses lay out juga al..nn 
dijumpai disini. 
Kcsempatan untul. b1as mcngaplikasikan fasilitns produksi lipc spcc1al 
purpose sul it dilakukan 
d I tllo h•tuk h~·rda,\arkaulu11gs1 utalllllc:c:aJJJ proses 
la:n 
Dik.:nnl dcngan metod.: pcngaturan dan pcnemp:uan dari s.:gala m~;in 
scnn po:ra lntan produksi yang mcmillk1 upe I jeenis sama. Dalam tata letak 
mcnurut macam proses ini jda~ sekali bahwa semua mcsin dan pcralata yang 
mcmpunyai cirri - cirri opcrasi yang sama akan dikelopokkan bcrsamasesuai 
dcngan proses :uau fungs• 1-crja .. 
Dasar pencmpatan tata Ictal; workshop berdasarkan fungsi ya1tu : 
Produk yang dari banyak tipc / model yang khusus 
Volume produk yang dalam jumlah kecil dan dalam jangka waktu yang 
relatif s111gkat pula 
Akti\'i tas motion & time study sulit sekali dilaksanakan karcnu Jt:n•s 
pekerjnnn bcrubah - ubah sulit untuk mengntur keseimbangn kerja antar:J 
operntor dan m.:sin. 
Mcmcrluknn pcngawasnn yang banyak selamn langkah - langkah operas• 
sednng berlangsung 
Satu tipc mcsin dapat mclaksnnakan lcbih dari satu macam opcrasi k.:~j a. 
untuk itu mc~n unwmnyo dipilij ti p.: general purpose 
Motcnal dan prouuk terlalu b..:rat dan sulit untuk dipindah- pindahkan 
13anyak me1nakm pcrlatan berm dan mcrm:rlukan pcmw<Han khusus 
Keuntung:111 pcncmpamn tata lctak workshop bcrdasarl-an rung~• antara 
Total in,cstasi ~ang rcndah untuk pcrnbchan rncsm dan atau p..:ralatan 
produl-s1 la1nn) a, karena dism• yang dipergunakan adalah mesm yang 
umurn 
Fles•bilitns t~naga kcrja dan fasil1tas produks1 b.:sar dan sanggup 
mcngcrjokon bcrbngai mncom jcnis dan model produk. Pcndayagunann 
mcsin telltu saja akon tnmpak lebih maksnnal 
Kemungkinan adanyn nkti\ itns supcr\'isi yang lcbih baik dan cfis1cn 
mel a I ui spcs1al isasi pckcrjann. 
Pcngendnl ian dan p.:ngawnsan akan lcbih mudah dan baik tcrutama untuk 
pck~rjaan yang sukar dan mcm<::butuhkan kctclitian tinggi 
1~ 
Mud:~h unt uk mengntns i breakdown dari pada mesin. }ailll dcngan cara 
memindahkannnya ke mesin yang lain tanpa banyak menimbul~an 
hambatan - hambatan signdiknn 
Kcrugian pcncmp:ltnn tnta ktak workshop berdnsarkan fungst nntara lam : 
Karcnn pcngatumn tatn lctak mesin tcrgantung pada rnacam proses ntau 
fungsi ~erjan)a dan tidak tergantung pada urutan pro~es produhi. maka 
hal ini menycbabkan nktivitas pcmindahan material 
Adanya kcsuhtnn dulnm hal mcnycimbnngkan kcrjn dari sctinp fnsilllns 
produksi yang ada okan mcmerlukan pcnambahan space area untuk work 
ini process storage 
Pem:tkaian mcsin atau fasilitas produksi tipc general purpose akan 
mcnycbabkan banyaknya macnm produk yang harus dibuat mcnycbabkan 
proscs dan pcngcndalian produksi mcnjadi lebih komplek 
Dipcrlukan skill operator yang tinggi guna mencngani bcrbagai macam 
aktivitas produksi yang mcmiliki varinsi besar 
Dipcrlukan t~naga kcrja dcngan kctr:nnpi lan tinggi untuk mcngopcra~1 
fasi litas - fasi litas produksi. 
2.5.3. I.:\1'\G h:A II - I.M\GJ.:t\lll'F.ItENCAN,\A:"' ALIR.-\N 11,\ IIAN 
D:~lam ntktivun~ pcrcncanaan ali run bahan scbaiknya diterapkan ynitu dcngan 
tahupan s.:bugai bcrikut : 
a ldcnufikosikan dan amati sekali lngi seluruh elemen - elcmen yang akan 
berserak men~:ahr mclalui mesin dan fasihtas produksi yang ada, yaitu demcn 
sebagai bt!rikut : 
Material 
Skrap dan buangan 
T enaga kerja 
Mcs111 dan pcralatan produksi 
lnfonnasi yang berupa kanu kerj;~, gambar kerja dan lain la111 . 
b. Kt~~npulknn scmua datn yang dipcrol.:h ulr\uk m;1sing - masing de men : 
Product route ring dari bahan yang ;~k;ln d1prosses 
Mocum dan j umlnh sl. rap. buangan seta I imbnh 
2~ 
G.:rakan p.:mindahan dari bah:m yang akan dih:1rapkan ak:ln mdah11 
pcmindahnn dari p.:rsonil 
.: Annti s~knli p.:r.:cnnuan manutakturing dan tcliti d~ngan scbiaik - hmknya dan 
tcliti dcngon scbmk • batknyu urutan pcl..:rjaan dari bcnda tcrsehut yullu dun 
nwal snmpai akhir dcngan mcmp.:rhatikan mcsin dan peralatan yang lam )'Uil!J 
dipergunakan 
d. 1\.h:mperh:uikan f.1k1or - faktor }:lng sccara .:rat akan herkallan dcngan ahran 
clcmcn produksi lainnya yang ada seperti 
Karaktcnstik dan bahan ) ang akan dik~rjakan dan dipindahkan 
Perala tan pemmduhan bahan yang dipakai 
G.:rakan - g~rakan kerp dan pcrator 
Fasilitas - fasi litas yang dipergunakan untuk operasi produksi dan langl,.ah 
- langkah yang hnrus ditcmpuhnya. 
Lokasi dari dcpartcmcn pcncrimaan dnn pengiriman barang, gudang un tuk 
raw material, work in process dan pn1tluk jadi 
Macnm jalan lintasnn ( aiglcs ) loknsi pcncmpatan. dan Iebar atau pnnjang 
yang dibutuhkannya. 
lkntuk hangunnn pahrik yang din:ncanak:m, t1ck~ihil i tas dan kcmungknan 
- kemungkinan ndnnya ckspansi di masa mendatang 
.: Buat bcbcmpn kcmungkinan - kemungkinan pengaturan yang ~c~u<ti duntuk 
t(tsilitas produksi ( machine arrangcmcnt ). pros.:~ pcral,.nan dan lam lain 
t' 13ual suatu analtsa tckml,. untuk mcncoba mcmilih altcrnatif altran bahan dan 
JXnempatan lokasi dan fasilitas produks• yang ada. Dan analtsa mi dapat 
ditetapkan kcmudian alternatif yang dirnsakan palng tepa! dan sc~uat untul. 
' desain dari ahran bahan to:rsebut Pola ali ran yang telah duetapkan '"' akhtrn~a 
akan mcrupakn petunjuk yang ut:una dalam prosedur percncanaan tala 1etal. 
pabrik ) ang ada. 
Perencanaan aliran matenal yang cfektif pada dasarnya akan meltpull 
penrgabungan pola alirnn yang cocok dcngan penimbangan - penimbangan Jalnn 
l intn~nn untuk mcmpcroleh pcrg.:rakan matcrial da ri awal sampai akhir. P..:rcncanaan 




I. Mcmaksimnlknn linlnsan uliran langsung ( dirc.:ctc.:tl Jlow path~ ). 
mcmuksimnlkun nl iran yang tidak mengalami pcmotongan I inta~an. 
Bilumnna alirnn saling bcrpotongan. maka hal tersebut akan b.:rakibm 
tcrjotlinya kcmacatnn utau hnmbatan y:mg udak d1ingm~an. 
1 M.:minimnlkan ali run 
Eluninasi alirnn dcngan tnt!rencanakan pengiriman matenal. 
informasi a tau orang langsung mc.:nuju lokasi yang dil..chc.:ntlal..i 
Mcmmunalkan aliran ganda dan operasi kcrja - b1lamana 
mcmungl..inkon - tlcngnn mc.:rc.:ncanakan gernk pcrpmdahan 
material, informusi atau operator yang sc.:kaligus d1komb1nas1kan 
dengan langkah- langkah proses kerja 
.3. Meminimalkan b1ayo ali ran, mcminimalkan manual handling dcngan cara 
mcknnisnsi atau otomnsi schingga dcngan demikian operntor akan dapat 
berkonscntrasi enuh untuk menggunnknn waktu kerjanya pada kegiatan -
kcgiawn ynng prnduktil'. Sdain i1u pcngurangan biaya ali ran tlupat 
dilakukan dcngan cnra mcminimalkan jarak pcrpindahan, frc.:kwcnsi 
pcrpindahan dun penycdc.:rhanaan gc.:ra~an - gcrakan kerja. 
2.5.-l. P[j\;(;ARU II I'E~ II N I>AIIAN UAIIAN TERH ADAI' TATt\ LETA" 
Pertimhangan faktor material handling baik metode maupun peralatan yang dipakai 
diperlukan dnlam pembuatan la)OUt. Untuk mcndesain layout maka aspd; aspck 
y:mg b.;rpcngaruh dan pcrlu dipcrhaukan adalah st.:bagm bt.:rikut · 
Matcnnl handling data ( jc.:nis matcnal yang dipindahkan bcntuk dnncn~1. 
bcrat, s1fat I karaktenstik ) harus bisa d1kumpulakn secara lengkap 
Mcngetahui jarak perpindahan dan frckwensi perpindahan. 
Evaluasi pada kapasitas dan kemampuan dari setiap aspek yang berka1tan 
Jadwal percncanaan kerja harus dibuat dan diketahui 
Aisles dan luas area untuk truck, crane dan peralatan material harus 
dialokasiknn dalam pcnctapan luasan dcngan mcmpenimbangakan pada 
volume dan arnh perpindnhan material yang direncanakan 
Recc.:1ving, storage dan sh1pping direncanakan untuk mampu menangaini 




J.l. PEI'iCA Ill AN DATA 
Untuk melakukan optimasi workshop, yang pertama kali dilakuknn mlah 
m.:ncari data m.:ngcnai kond1si awn I 1\0rk~hop PT. Wijaya M.:1alindo Work. Data 
data dan kondisi yang perlu diketahu1 antarn lain : 
- tata lc:tnk lahan 
- ali ron produksi, pcnyimpanan dan pcngi riman 
S.:dangkan hal hal yang pcrlu diketahui lcbih jauh adalah: 
- bagoimnna kondisi lata lctak lahan 
- bagaimnna ali ran produksi, pcnyimpanan dan p.:ngiriman yang opt ima l. 
Hnl in i terdapnt diperolch d.:ngan melakukan studi I iteratur mengcna1 pcngatura n 
tata lahan dun prosccs produksi yang ideal, dapat juga dilakukan dengan 
mclakuknn analisn tcrhandap kondisi yang sudah ada dan memik1rkan langkah 
langkah perbaikan yung p.:rlu dilakuknn. 
Data datn l:un yang p.:rlu dikct:Jiun ndalah bcrapa ~ apasi tas produks1 
workshop yang direncanakan. Data ini uidapat dari analisa terhadaap kapaMta; 
produksi masing - masing proy.:k yang sudnh <Jan s.:<lang berlangsung Dan data 
terscbut dihitung hcrapa kapasitas produksi yang paling scring tCrJaUI <Jalam 
.rangk:J waktu tertentu Data lam yang pcrlu diketahui adalah b.:sarnya ~cbutuhan 
~ ahan. m.:sm dantcn:1g;1 ):lllg <l1hutuhJ..an untuk mdakukan pro~c' produJ..s1 l);Jta 
data 1t11 dapat d1pcrolch dcngan mel:1kul.an anali!'.1 tc:rhadap proses produks1 ~ang 
terdahulu. 
J .2. Ai"ALISA DATA 
Dari data - data mcngenai kapasitas produksi yang paling sering terjaui 
direncanakan bcsarnya kapas1tas prouuJ..si n:ncana. Dari analisa t~rhadap pros..:s 
produksi yang terdahulu diambi l suatu ni lai rata - rata besarnya kcbutuhan lahan 
26 
27 
~c rja, mcsm dan pcra l::unn serta tenaga kcrja yang dibutuhkan untuk 
mcnyeles:~ikan proses produksi suatu barang. Dengan mengalikan besarnya nilai 
kcbutuhan lahon kerja yang diperluknn untuk memproduks1 suatu komponcn 
Jengan bcs:~rnya kopllsitas produksi rcncana akan didapatk:ln bes:1rnnya luasan 
:~han k.:rja rencana Dcmikian juga untuk menentukan seberapa bcsarnya 
'.,;..:butuhan mo!~in didapat d.:nyan mcngalikan bcsarnya 1-cbutulmn mcsm untuk 
no!mproduks• satu jcnis bamng dcng;m besarnva jumlah bamng yany 
Jm:ncanakan untul.. diproduksi pcrsatuan waktu. 
J.3. VERENC,\i'IAAN Ol'TII\IASI 
Perencanaan opllmasi dliakukan dcngan melalui b~bcrapa langkah dan 
tahapan perencanaan. Langkah tcrscbu: d:.pat dijabarkan sebagai bcrikut: 
1. Menentuktm baginn - bngian dari proses fabrikasi yang ada bes.:rta 
l ua~an lnlwn kc~j a yang dibutuhkan. 
2. Mclakukon pcngnturan ali ran produksi masing- masing proses fab ri kas1 
3. Mclakukon pcngaturan lahan. 
Pcngaturnn lahon ini dilakukan dcngnn mcla lui b.:b~rapa pcrtimbungun 
terhodnp hal hal yang terkait crat dcngan jalannya proses fabrikasi: 
Pros.:s pcmindahan matcrial harus dilakukan dengan scminimal 
mung~in . Dnlam hal ini bcrnrti Juga bahwa dalum sumu pms.:~ 
produksi masaloh pcmindahan bahan harus direncanakan agar 
matcnal dapat dipindahkan pada saat dan menUJU to.:mpat )ilng 
tepat dcngan mcminimumkan jarak dan waktu pemindahan ):lng 
d1pcrlu~an dan 
Pros.:s fabnkas1 harus din:ncanakan d..:ngan m.:minunumkan 
pemakaian peralatan dan area proses fabrikasi 
4. Merencanann pola aliran produksi )ang terhaik. Dengan per.:ncanaan 
pola allrnn yang terarah akan didapatkan suatu proses produk~i yang 
dapat berjalan dcngan teratur, rapi dan efisien. Pola lintasan yang tidak 
tcrar;th nkan m..-nychahkan k.:simp;mg siuran al1ran fabnka~i. )ang pada 
akhirnyn akan n1cnghambat proses fahrikas1. 
5 Mcrcncnnnnn Wla lahan yang mampu uniUk dikcmb<tngkan unwk 
mcnghadap1 kcmungktnan cxpansi dt masa dalang. 
Dalam siUdi oplimasi dikembangkan beberapa alh:rnauf pcnga1uran 1n1a 
lclak Ia han. Ahcrnalif a hemal if ini d1kcmhangkan kc dalam gam bar dcnah }<lng 
~emudian dianalisa Oplllnasin)a. Hal hal yang dianalisa dan dcnah aherna1if 
ah.:ma1if 1erscbu1 adaluh: 
Luas kcbuluhan lahan produktif. luas lahan 1idak produk1if dan lu:u. 
Ia han yang lersisa 
Jumlnh pernla1an yang dibuiUhkan 
Volume bcrn1 pemindnhnn malcrial 
Kebuluhan waklll pabrikasi 
Dengon mcng!lunnknn krilcriu kri1crin lcrschul maka altcrnal if ultcrnntif yang 
d ik~1nbangknn dibandingknn dan dipi lih yang pa ling optimal 
3.5. METODOLOG I Of'TIMASr 
Latar Belakang : 
- kond1si workshop yang 1<.-urang optimal 
l 
Pencarian Data Kondisi Worl,shop : Studi Literatur . 
- proses fabn kasi 
- aliran proses fabrikasi 
· pcngaturan tata laban 
- tata lahan 
- peralatan. 
-
Perencanaan Optimasi Workshop: 
. analisa proses (urutan pngerjaan) 
- anali:a fab rikasi 
- ana lisa kebutuh;m lahan 
- analisa kebutuhan peralatan 
l -
Pengembangan Altematif : 
. layout berdasarkan ali ran pfoduksi 
- layout berdasarkan kelompok produk 
- layout berdasarkan fungsi dan macam proses 
- -
Penilaian Altematif : 
- t..cbutuhan lahan 
- kcbutuhan jumlah peralatan 
- volume berilt pemindahan material 
- J..ebutuhan waktu pabrikasi 
Kcs impulan dan Saran 
Gam bar 3. 1. Diagram Metodologi 
-----------~~-
-.. . I~.;.. 
GAll IV 
PERENCANAAN LAYOUT WORKSHOP 
~.1. ANALIS:\ Ft\llltiKASI 
Annli~a fahnJ..n~• ;1dalah alai lito~ untul.. mcnganali~a jumlah matcnal y;mg 
harus dihua1. Dolnm langl..ah mi anallsa akan didasarkan pada penunhangan 
J..dayakan tcl..nis dan ckonomis Volume matcrial yang dihuat dalum hal 1111 
d1dasarknn utas banyuknya volume material yang paling s.:ring difabrikasi d1hunt 
pada jnngkn waktu tcnentu. 
Unttuk mempermudah pcrhitungan maka analisa didasarkan pada bcsamya 
volume pckcrjonnn ynng sudnh dan scdang dikcrjakan. Dalam hal ini yang 
diana lisa untuk proyck - proyek yang dikcrjaakan mula i bulan Oktober 2002. 
Mncnrn - mncam komponcn utama yang um um terdapal padn konstruks• 
haja yang mcmerlukan pros.:s fnbrikasi di workshop tcrdiri dari bagian bag~<ln 
nntara la1n ~cpcrti ko lom. balol.., ra lh:r ( kuda . kuda ), gon.ling, ika tan angin dan 
trekstnng ( pcnggantung gording ) l}ag•an la in yang bdang kadang ada atlal;1h 
tangga. rail•ng dan rongka talang. Numun karenajarang atla maka untuk pabrikasi 
J..omponcn t.:rschut udal.. dimasukkan dalam anali~a dengan asumsi J•l..a ada 
p<!kerjaon1cr~chut dnp:ll dikcrjuknn d.:ngan m.:minjam area pabrika~i lainnya ~ang 
5edang J..osong a tau mcmantaatJ..ann area yang J..osong. 
Untul.. pcrindan 'ulum.: pdcdaan ma~mg ma~mg pru~eJ.. dapat tlll•hat 
rnda tab.:l 4 I berikut Disitu t.:rlihat bah\va pada umumnya yang m.:m•hl..1 
\ olume pnhng b<!sar terletak pada p..:kerjaan ran.:r. balok dan kolom s.:na gordmg 
S.:dangkon untuk pcnnde fabrika~i untuk masing masmg pmyd tcm:hul 
tlapat d1lihnt pnda tabcl ·U dan grafik -1 . 1. Dari tabel dan gratik tcrsehut dapat 
tliketahui bah\\ a volume fabrikas1 untuk semua komponen tersebut dalam masing 
masing pcriodc utlak ~clalu sam a. llal 1111 l<'ruwma tcrka1t em I dcngan h:m' "~ 
s~dikitnya proyek yang dikerjakan dalam peri ode.: tersebul dan juga hesar kccilnya 
, ·olumc proyck proyck tcr~chut. 
.30 
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Okh karcna itu dari d:ua tl!rsebut d10lah kembali untu~ mcndapatkan 
b~><~rnya volume mnsing - masing kompom:n pekerjaan yang paling s.:ring 
t<!rjadi. Dalm hal ini yang dtmaksud komponc:n pekerjaan yaitu seJXrti fXk.:rjnan 
k1>lom. balok. rnfter. gording dan scbagainya. 13esarnya volume masing mastng 
komponen pekerjaan yang senng terJadt untuk periode mingguan dapat dtlthat 
pada tabcl -1.3 Dalnm tabcl 11:rsc:but untuk mcncari besarnya volume masmg 
m;t~ing pekcrjann yang ~cnng tcrjadi wlluk J)l!ndckatannya dtadakan pemhulatan 
untuk besarn~ a 'olume ) ang tc:rjadt. Dcngan mcngambil besarn~ a 'olume 
pek~rjaan yang JX!Iing ~ering tcrjadi maka akan didapatkaan h.:sarnya rata rat:t 
unit yang paling scring diproduksi untuk perharinya. Hal im dapa1 dilihat pada 
table 4 4. 
label 4 I Volume l'ckerjaan Masing Masing l'royek 
Xo rruy<l; l.okasi Vulum~ Kompuuen Ptkcrjaan ( kg ) T otal \olumc 
1\:olonl Balok Raft«" Cording lk.atan Ang,in Trtkstan~ ( "=, 
I RS\-OUI., O..>prma"" - - 94 IOII.X? 21 :.97.75 
- XUI.71 116.500.J.I i 






3 Gcrq;, Pun M011 Su~b.na 
-
5.369.78 39.627.13 9 85;_95 IKUA~ K'J'\.49 5..<.926.80 
~ llotcl VKloriJ llanJ•rmoson (l CJP.~C) 2 505.69 22.951.711 7951.12 (,KJ.OK J27. 1K 4 LJJO,O!> 
' 
PJbnl. DSN T etnOKtssung 1 cmanggung. 13 XII .K2 ~71179. 1K 152.(.67.16 7;;, 'X•5.38 (,.24(). 71) ~ 12( • .(!' 300.899.36 
'· 
J.\~1tor Bas.u~• Ralult:ll Sura~~ a 77U.()(, 35 11 .KX 4.2K I,9~ 
7 1\.amur I :1 t:1m~• h.1 f)ur:-~00~ il '<.;uu~ XJK. I3 4.~70.00 
K Gud:ln~ l'luh1  t\toms Molnng K IIKIJ.H 2HII'J. I4 J l.-489.59 
~ ~aulur D"i\J r cmall.l;.,l;UIIg I '-'lll:\II~J;UilS - (, 121.1f> I ~.<3 .7K 71>,51 7.6$1,4$ 
10 Gud:mg TanJung ~lor Tnr:1L.:u1 J ~45,x> 1(170(._(,(, :0-4 127.41) ((, 129, 1(, I :;~1< ~1 t.NJ. I 7 66.916.64 
II l';'lbfd, I I .\I Sam1),.)\;rna l'~uKI:.;11 1 .a 7 t<!~ .(•X ~1 t\(J(J.52 .t3 gJ7 ... u. .&:' ~~U.07 .\ •)K~.l~ ,l 9X5. 22 199.261.18 
I ~ t\fas1•J .-\1;;unl:> 1\cd•n . !7 .N-& .. '..1 ~~ (t'J:oi. l l 36..192.-1$ 
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Tal>cl 4 l Volume dan Schedule Fabrikasi Ciab<•nga n l'wyck 
~0 f<OIUIJ011CI1 O~cohcr m)! 1-t- November m,t Ice--
rckrri••n 2 3 4 I 2 3 4 5 
I Kolom . . . . . . 98& . 
. . . . . . 5.000 . 
~ Ralol. . 7f:fl3 76'>3 76'>3 1.6'>3 671 I 029 . 
. 10 ()()() 10 000 10 000 10.000 5 000 5.000 -
J 1\aficr 1 2.19 12 192 I ~ 192 12 192 12 192 12.192 15471 . 
10000 15 ()')() 15000 15000 15 000 15 000 :xJOOO 
-
~ Gord1ng 1661 2 R9l ~ 893 2 gcn 2 893 2 893 4029 . 
5000 sooo 5000 51JOO 5000 5.000 5 000 . 
5 lkatan fln);in . . . ISO - . - . 
1.000 
6 1 relmng . 802 . S95 . . 
-
-
I 000 I 000 
I"><Kmbo:r "11! k,.. 
I 2 l 
. 988 988 
- 5.000 s 000 
-
I 029 358 
- 5.000 s 000 
- IS 471 10.517 
- 20000 I 5 000 
. 4 029 27')7 
- 5000 5000 
-










·-· · ~· 
Tnhel 4 l Volume dan Schedule Fabrlk:l'\i \rf'lbungan Proyck (l..1nju1an) 
No h:OIUJ)()f1C"Il J•II<Uri nil( kr- Ftbruari me ke-
l)f'kf'_!'jJar• I 2 3 4 I 2 3 4 I 
I Kuloln 988 98& 2961 ~ liS 2 127 2 127 2127 2127 1973 
sooo sooo 5000 5000 5.000 sooo 5.000 5000 S.OOO 
!Ualol. 358 3~8 7084 7786 7 428 7 ~28 7.428 8099 n 747 
5000 sooo 10000 10.000 10.000 10000 10.000 10000 15.000 
J Rafier 10517 10 ~17 j2 327 32 127 21810 21810 21 810 26 763 21810 
15000 15.000 35 000 35.000 25000 25000 25.000 30.000 25.000 
4 Gordmg 2 7'>7 2.7'>7 13 6-19 13 &19 10.852 10 852 10.852 12 084 10 852 
5 000 5000 15000 1~000 15.000 15000 IS 000 15.000 15000 
S lknlnn An~,;in . . . 1.().12 I 042 I 042 1.012 I 042 1.042 
2.000 2000 2.000 2.000 2000 2.000 
6 Trekslang . . . 85·1 854 854 854 854 854 




































Lahel4 1 Volume dan Sch ... -du1c Fabrika~i Gabungan Pmyc:k ( l .tlnjuran) 
-
i'\o Kompouen Awil "'~ ke- Mei 1112* 
.lu ni HI~ kt-- Modus 
Ptk<ri••n I 2 3 4 I 2 3 4 5 I 2 3 ( k~ I 
I Kolom 2.827 2 827 1616 8045 8045 6429 5.314 5 314 s 314 5 314 5 314 5314 
5.000 5000 5 000 10.000 10000 10000 10.000 10000 10000 10.000 10000 10000 5.000 
2 Jlalol. 4.961 4961 4 682 14 229 14 229 9 S-17 5978 5918 5978 5.978 5 978 5.978 





26. 13 1 26. 131 23070 II .694 4.87 1 4 871 4871 4 871 4 871 
- -
-




13.670 13670 12 9-13 7.367 5 092 5092 5092 5092 ~092 
-
- - 15.000 ISOOO 15000 10.000 10.000 IO.IXXl 10000 10000 10(00 5000 
5 lkatan t\ngin 
-
- - - 1.338 797 797 797 7<'17 797 
-
-








I 000 2000 2.000 2000 I 000 
,_, 
_, 
Tahcl 4 4 Rata rata t:nil Produksi per Hari 
No Kon•poncu 
.lrnl< b<rul \'olumt fH-odu"-'i 
t),,~"rjunn nJia t':-lt:l \loduJ 1111 il 
urom I r>:mjane lrb:u· / unit /minnu ll•:ui 
111 Ill ku ku tllll( 
I 1 1 ' . , J ; ~, . , - 'Jt ; 11/ll•J 
tt.f...,,, 
1 Kolom \\'F .100- 6 m 6 O.J ::!~0 '00(1 4 
2 Ba!o~ WF300·6m 6 O.J 2)(1 10.000 7 
3 R.111cr \\ ~ 300 • 12 111 12 O .. l .'00 I;\()()() 5 
4 Gordil11! C'l\1' I SO· 6 rn b 0.15 44.2 !-000 19 
5 lkn1:on t\n!lin llll l(>-9111 I) 0.0> 1 -1 .:~ ~ 000 2·1 
6 Trekstnng 11B 12-1.2m u 0.05 1.2~ I 000 Ill 
7 l'cltn I)L 1,2 m s 2.-t 111 2.4 1.2 2 
Komponen pckcrjnan untuk pabrikasi s.:bagaimana tercantu111 pada 1ab~ l 4.4 
Jiatas dapat dij~!askan scbagai bcriku1: 
I . Kolom 
Konstruksi kolorn untuk bangunan baja pada u111umnya memakai prolil 
11-Bcarn mau WF dcngan ukuran Iebar duncnsi :H1lara 200 rnrn - 350 mm 
Dalom hal ini dipabi nsumsi \VF ukuran 300 mm dengan panjang 6 m 
karena prolil dcngan ukuran sekilar ukuran tersebut )ang pnhng scring 
dikcrJakan d1 ''orkshop rm. 
2. Balok 
Scpcnr halnya untuk ~ons1ruksi kolom maka un1uk konstru~si balol. 
untuk bnngunon bnja pada umumnya me111akai WF dcngun ukuran t.:har 
dimensi anwra 200 mm 350 mm Dalam ha l ini dipakai u~umsi WI· 
ukuran .'-00 111111 d~ngnn panJang 6 111 kar.:na proff! dcngan u~uron ~d 1 tur 
1ers~bu t ~ang paling s.:ring d 1 kc~j aknn. 
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3. Rafter 
Sedangbn umuk rafter pada umumnya memakai WF dengan u~uran lch<tr 
dimensi nntara I SO 111111 3~0 mm. Dalum hal ini dipakni asurmi WF 
ukuran 300 111111 dcngan panjang 12 m J..arcna prolil dengan ukuran sekrtar 
ters.:but ynng paling scnng dikcrjakan. 
-1 Gording 
Gording pnda umumnya mcrnaka1 prolil CNP dengan ukuran Iebar 
dnncnsi antnra 100 111111 - 200 mm. Dalarn hal im dipaka1 asumsr CNI' 
ukuran I 50 mm dcngan panjang 6 m karena prolil dengan ukuran sckitar 
terscbut yang paling scnng dikerjakan. 
5. lkatan Angin 
lkatan angin mcmakai prolil besi hcton bulat dengan ukuran diameter 
antnra I 0 111111 22 rnm. Dalam hal ini dipakai asumsi ukuran 16 mm 
dcngan panjang 9 111 karena proli l dengan ukuran sckitar tersebut yang 
paling sering d ikcrjakan. 
6. Trckstang a tau penggnntung gording 
Trckstang memakai profll bcsi bcton bulat dengan ukurun diameter an tara 
10 mrn - 16 111111 . D:ll:un ha l rni dipakai :1surnsi ukumn 12 111111 dcngun 
panjang 1,2 m knrcna protil dcngan uku ra n sckitar tersebut yang paling 
sering dikllrjakan. 
7. Pelot 
Pelot yang tcrscdia d• pasaran pada umumnya mernpunyai ukuran h:bar 
1.2 m dan panJang 2.-1 m. 
D~ngan mc:mb:1g1 bcrat volume masmg masing komponcn peJ...:rjaan ~ang 
paling scnng d1kC:~Ial..an untuk tiap minggunya dengan asumsi berat masrng 
masmg komponen peJ..c[jaan maka akan d1dapat besamya produksi untuk tiap 
ming.gunya Dari data 1111 l..emudian diambi l rata rata produksi untuk trap harrn~ a. 
Sebagai contoh untuk l..omponcn pckeQaan kolom mempunyai 'olurne modus 
sebesar 5000 kg I minggu dibagr bcrat rata rata 250 kg p.:r un r tn~a lengkap 
tcrmasuk plat plat penyambungnya rnaka akan didapatkan volum.: produksi 
$ebcsar 20 unit per minggu a tau dibu latkan rncnjad i 4 unit per harin~ a. Be rat rata 
r:11n ini didapat dnri data pnbrrJ..:1sr "orkshop yang rnenjadi ohyck studr. 
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-U. A:'>.-\LIS:\ PROSES 
Analisa pro~cs adalah langl..ah untuk mcnganahsa macam urutan pro>c' 
;>~ltge~ta3n material yang tt!lah d1lctupkan untuk dihuat. Dalam langkah ini akan 
pula dipilih alternatif - :~lterna tl fproscs danmacam mcsin mau pcralatan produksi 
lninnyn yang paling efek ti f dan clis icn unt uk diaplikas iknn. 
Proses pengerjaan untuk masing 111nsing komponcn pckcrjaan ada ~·ang 
mcmpunyni kc:samaan dan ada pula yang berbeda sama seknli. S..:pcrti hn lnya 
untuk pcngcrjaan kulom balok dan ralh:r 1ncmpunvai kcminpan IHIIlltlll hcrhcd;l 
dcngan proses pengerjaan gording. Adapun proses pengerjaan diuratkan scbagai 
bcnkut. 
I. Proses pekc:rjaan untul.. l..omponcn l..ulom. balol.. dan ralh:r mcmpun~at 
proses pengerjaan yang smna yanu dtmulai dari p.:motongan pelat untuk 
komponcn joim sambungan. pcng;tku maupun pdat tutup. pcmhuatan 
lubang plat untuk joint sumhungaan. pcmotongan WF, pcnyctclan plat 
pada 'vVF, pembuatan lubang pado badan WF j ika ada, dilanjutkan dcng;tn 
proses p:.:ngdasan, pengcrindaun un lul.. hcnt uk bcntuk yang l.. urang hagu~ 
dilanjutkan dengan proses pcmbersihan ~ertn pc:ng.:catan. 
Komponen gording dimul:u dcngan pcn)ctclan ( pcngul..uran pmtinng ~ ang 
dipcrlukan dan pembc:rion tanda untuk pelubangan ) dilanjutl..an dengan 
pemotongan dan pelubangan Untuk bcntuk pemotongan yang l..urang 
b~gus dilakukon penggcrindaan. l'mscs sclanjutnya adolah pcmher,ihan 
di lanjutkan dengan pengecntan. 
J. Pckcrjaan komponen i ~alan :mgin dimula1 dcngan p.:mbcngkok:~n UJUng 
bcsi bcton scbagni tcmpal un tuk mcngkaitkan dcngan komponen 
watermomya. Dilanjutkan dcngan pcmasangan pelat y:mg telah di lubangi 
untuk tcmpal menyambung 1k:ttan angin dcngan ralh:r. J>m~c~ s..:lanjull t)a 
adalah pengelasan dan pengccatan 
-1. Komponen trekstang ( pcnggantung gording ) proses pengerJaaan dimula• 
dcngan pemotongan bes1 hcton ~csua. panjang yang dtkchcndaki 
dilanju tkan dengaan pembuatan drnt pada masing masing UJung besi bcton 
kemudion dilanjutkan dengnn pcngccotaan. 
-II 
lJntuk khth Jdn~ny~ mcngcnat p<>scs pcngcrj:wn tn:tstng ma,ing 
komponcn pckerjaan dapnl dilihnt pada diagram diagram berikut. 
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fi ning . lh:nyctdnn 
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-1.3. Al"ALISA KEIHITliiiA:'II LAllA!'\ 
Dengan memperhatikan volume unit yang harus dibuat per satuun 11aktu 
scno kebutuhan lahon untuk mengcrJakan per unimya mak;~ luas lahan )ilng 
dipcrluknn dap:ll diihitung. Luas lahan dal:un hal ini terdiri dan : 
I. Area storage (pcnu111pukanmatcrial baku) 
2. Area lining 
.3. Ar.:a 11cldmg 
-1 Area Pamung 
5. Area delivery ( pcnumpukonmatcrial jadi ). 
Besarnya kcbutuhan luas lahan untuk masing - masing unit komponcn 
pckc~jaan dengan mcmp~rhntikan volume produksi yang paling ~ering tcrjaui 
dapa t dil1hat pnda tnbel 4.5. 
13~snrnya kebutuhan luosnn per unit komponen peke~jaan pada masing 
masing area pcketjannn scbagaimanu tcrcantum pada tabcl 4.5 aualah: 
I. Storage Area 
Strorngc ar~a untuk masing masing per unit komponcn pckcrjaan diuapatkan 
dnri bcs:unya volume kcbutuhan material baku yang akan dipakai (panjang 
koli l<!bar dimcmsi material) ditambahkan lua$an untuk sarana pcnumpu~an 
dan p<!lllllldnhan scbesar 20% ~emuui;ln uibagt ucngan tingginv;l tumpukan 
material Dalanm hal 1111 dtasumsikan tinl!l!ima tumpukan s..:h..:sar 5 
tumpukan. 
Luasan Kerja (luasan untul. yang dibutuhkan untu~ mdakul.an pe~crJaan 
scp.:ni cuning. drilling, lining. welding dan painting) 
Luasan l.t!rja untuk rnasing rnasing JXr utllt komponen p.:kerJaan didapatkan 
dari besamya panjang k.:butuhan material baku yang akan dipak:u 
ditambahkan masmg 111asing kiri kanan sebesar I m untuk kdeluasaan kerja 
sena penempatan peralutaan kerJa dikalikan Iebar area yang dibutuhkan 
untuk rnelokukan pckcrjaan dengan le luasa. Dalam hal ini diamhil !\:bar 
kerja untuk komponen pckcrjaan kolom. balok. rafter dan gording scbcsar 
1.5 111 per unitnya scuanngkan untu~ komponcn pckc~jaan ikman ungin dan 
trekstang scb..:sar I 111 per un1tnya scrta untuk pcke~jaan pclat seb.:sar 2 111 
.3 D~livcf)' Area 
Deliver)· area untuk masingmnsing per unit komponcn pd.CrJaan thdapat~an 
dan besamya volume kcbulllhan material jadi yang oknn dipakat 
dit:unbahbn luosan untuk ~nrana pcnumpukan dan p.:nundahan 
(diasumsiknn bcsnrnya I ,5 knit volume materia l baku) kemudian dtbagi 
dcngan tingginya tumpukun material Dalaam hal ini diasumsikan tingginya 
tumpukan scbcsar 5 tumpu~an. 
~..l. ANALISA KEBLITl'IIAN 1'£RALATAN 
Untuk alternatif - alternntlf' penggunaan atau macnm mcstn dapat 
dituliskan scbagaimana bcrikut 
Proses pemindahan material 
., 
Pcmindahan material WF Scdapnt mungkin dilakukan dcngan mcngguna~an 
bnntuan crane. llal ini discbabkan k;~rena bcrat dari prolil WF rutu rata 
untnra 500 sampai 1000 kg. 1\pabila pcmindahan matl!rial ini dilakukuan 
dcngan tenaga manusia aknn 111\!llll!rlukan hanyak t.:n:tga da tt harwak waktu. 
::>cdangkan un tuk pl!mind:than matcnal )Ung ~cct l kccil dapat dcngnn cant 
manual 
Proses pemotongan pelat 
Untuk pemutongan pel at yang lurus lurus scbatknya digun;~kan bl:tmkr potong 
:uau mesin potong. Ifni intuntul. m.:minimal~an p.:ngcrja:m 
p.:nghalusan!pengg.:rindnan b.:kas alur potongan apabila dibanding~an dcngan 
m.:nggunakaan bland.:r tangan. S.:dang~an tttttuk b..:tllu~ pl!nl<>tongan laill ll):t 
do pot digunakan blander lltngnn. 
3. Proses pclubangaan pclat 
. Un tuk pclubangaan pclat dupt digwtnk:tll mcsttt lwr atau ~·ang palt11g ccpnt 
dengan menggunakan mesin punchmg dies. Proses pcluhangan d.:ngan 
m.:nggunakan blander dilarang !.arena sclain akurasin)a rcndah Juga 
dikawatirkan mengurangi kckuntnn bahan 
-1 . Proses pernotongan WF 
Untuk p.:motongan WF digunakan blander tangan .. 
labcl4 .5 Kcbuwh3n l.ahan l'abrikasi per Unit 
I\.Ofii(H)tlfl1 lu:u.~n S1orngc CuUing lJrilliug Fiuing \\1rlding l,<linling l ldi-.ry Jeuls 
No Pckcrja;w ktrj• Area Arc-a An.· a A•Ta Area A~a ,\1'1'8 
pror.t flan.fang Iebar p31~8flj! Iebar luos 
m m Ill Ill ,,,2 ' m ' m 1112 ' Ill ' m ' m l m 
5 (. '"'' . 71 "1 
~ - (61 "( 'J=- (.41S: 1.2, 
11 tK) l .l tK) IS • f-IJ"~t I..S, 1 l lt • , J JCJ =- ll'l I I • tt<• IJ = (H) (bni t1l t.S}/ (Sh~tll•d. (5)/151< .. ~) 
I Kolom \\'f \00 - 6 m 6 0.3 8,0 15 12,0 0,4 12.0 12,0 12,0 0.~ 
~ llalol. \\1· .100-6 m 6 OJ 8.0 1,5 12,0 0,4 12,0 12,0 12.0 0.5 
l Railer WI' \01'1- 12m 12 0.3 14.0 15 21,0 0,9 21.0 21,0 21,0 1.1 
4 C'.oo di I'll ( ' \.1' I !"l • b m 6 0. 15 8.0 1.5 12.0 0,2 12,0 12.0 0.3 
5 llo..at:m i\ ngjn 1111 II> - 'I m 9 0.1 11.0 1,0 11.0 0.2 11.0 11.0 11,0 0,3 
(> l'rc~stao~ 1111 12 -l.:m 1.2 0.0> 3.2 1,0 3,2 0,01 3.2 3,2 3,2 o.o: 
7 i>efat 1'1.1 ,1 m, 2.-lm 2.4 1.: 4.4 lO 8.8 0,7 8,8 8,8 
.Wb<r : YT: U '}Utu \f.-U.-•Iv Untl. 
., ,,,., •. ,. •. ,. 
.... 
'J• 
5 . . Pros.:s p.:mbuntnn luhnng ( plong ) WF 
Untuk pembu:llan plong WF dap:ll digunaknn m.:sin bor atau kalau 
m.:rnungkinkan dengan m.:nggunakan mesin punching dies ponabel kar~na 
Jauh lcbah cep:11 dibnndmgknn menggunakan rn.:sin bor. 
6. Proses pengelnsan 
Untuk pcngclasnn dapat dilnkukan dengnn menggunakan las listrik m.:rnakaa 
travo las atau dcngan rnenggunakan mcsin Ins. Untuk pabrikasi di workshop 
pada umumnya menggunakan travo las karena lebih praktis. 
6. Pros.:s pcmbcrsihan dan pcngcrindaan 
Untuk sisi sisi permuknnn WF atau CNP bckas pemotongan atau yang kurang 
bogus pcrlu dilnkukan pcnggcrindaan. Scdangkan untuk rctak las dan ~ara t -
karol horus jugn dihcrsihkan Untuk pembcrsihan permukaan dnpa t di l nku~an 
dcngan lap koin, sikm bcsi atnu blns t. 
7. Pros.:s p.:ngccman 
Pcng~cnwn dnp:ll dllakukan deng:111 lwas biasa. kuas ro l atau m~nggunak a n 
spray. 
Dcngan melnkukan surv.:y dan analisa terhadap kegiatan pckcrjaan yang 
tclnh bcrlangsung dap.11 diambil suntu kodistcn waktu mta- rata yang diperlukan 
untuk masing - masing peralatan untu~ meng..:rjakaan tiap - !lap kompom:n 
pekerjaan. Besamya kebu1uhnn waktu rata - rata masing - masing peralatan untuk 
mengerjal..an satu unit Lomponcn pcl..crjaan dapat dilih:ll pada tabel4.6 benkut. 
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Tabel 4 6. l'cmakaian Pcralatan 




~ 5 ~( 4)/6() 6 
I Kolom Blandc1 60 1.00 fitting 
Gc rin da 30 0.50 fitting 
l:lor 60 1.00 fitting 
\1 es iu las 60 1.00 we ld ing 
Kua; ro I (>0 1.00 paintmg 
2 Balol. Blander 90 I 50 fittmg 
Gennda 60 1.00 fimng 
13or 60 1.00 fittmg 
\lc>m las ISO 3.00 \\Cidmg 
i-.. lt<IS 1\ll <)() 1.50 pauttmg 
. 
·' 
Rafter l:llandcr 120 2 00 filling 
Gennda 60 1.00 fitting 
Bor 120 2.00 fiu m g 
1\lesin las 240 4.00 welding 
Kuas ro l 120 2.00 painting 
4 Gording Blander 10 0.17 fitting 
Gerinda 10 0. 17 fitting 
Bor 15 0.25 fining 
'.lesm Ia> . . " elding 
Kuas rol 15 0.25 pamtmg 
5 lkatan angm Blander 15 0.25 filling 
('Je rin d a 
- - flu ing 
Bor 15 0.25 fitting 
~I es in las 15 0.25 we l~ing 
Kuas r'll 15 0.25 painting 









Kua> rol 5 0.08 painting 
,\p•uJo.,,,. :J <Nl \I}CJf' PT n I)UI iJ .\fc>lufmdo Jl ()1'1\ 
Dcngan memperhatikan lamanya wal..-tu penggunaan musing masmg 
mcsin untuk men~ elcsaiknn sntu uni t komponen pekerjaan dan hanyaknya 
komponcn pekcrJonn yang hnrus dis..:lcsaiknn dnlnm sntu hannya maku ul..un dupu t 
diketahui bcs:m1ya kebutuh:m peralntan yang diperlukan. 
Rumus pendc:katoan yang digunakan untuk menganalisa jumlnh l.cbutuhan 
peralatan adalah scbagni bcnkut 
60 ( D X E) 
T p 
N = - X 
Dimann: 
P • .lumlah produl. yang harus dibunt olt.:h masing mnsing mcsin per unit 
p~riode waktu kerja (uni t produk f hari) 
T ., Torn I waktu pcngc~Jnan yang dihut uhkan untuk proses produksi yang 
dipcrulch duri survey atau pcrhitungan sccara tcori tis ( mcnit I uni t 
produk) 
I) ·· .l am npcra~1 mc~in y;mg. tcrscdia. dimana untuk satu ~hifl l.cqa I) X 
jam I hnri. 
E • Fnktor efisic:nsi kerja mesin yang disebabkan adnnya set up dan ha l 
lain yang mcnycbnbkan tcrjadinya idle. 
N : Jumlah mes1n yang dibutuhkan uunwk operas1 produksi 
Tnbrl 4 7 K~bu1uh~11 l'cralatan Fnbrikasi per Unit Komp(l11CI1 l'c~crjann (1'- I) 
\\'oklu J:un Kerj:• Erisiensi Kebutuhau No Ahll Prkrrjnnn 
l'roduksi /t111i1 /h:ari Alae ,\1:11 f'rodu"-'i 
mrnit jam % unit 
I Blander Kolom 60 8 90 0.1 
Oalok 90 8 90 0.~08 
Railer 120 8 90 0.~78 
Gording 10 s •)() 0.023 
lka1a11 A11gi11 15 8 90 0.035 
2 Cuuing bar Tr<kstang 5 8 90 0.0 12 
3 Gcrindn K<1lom JO 8 90 0.0<>9 
Oalok 60 8 90 0.139 
- I -RnOer 60 8 90 0.1.19 
Gording 15 8 90 0.0.15 
- -~- - --
4 llor Kolom (>() s '10 0,1.1'.1 
·-
Oalok oo 8 90 0.1.19 
l(ull cr 120 ~ 90 0,27~ 
Gording 15 8 90 0,1),1~ 




~ ~lcsin Las Kolom 60 8 90 0,139 
13nl<>~ ISO 8 90 0,417 
Rnl1er 240 8 90 0556 
lkatall Angm 15 8 90 0.035 
- --
--() Kuas Rol Kolom 60 8 <)() 0, 1.19 
Balok 60 8 •)() 0,1.19 
Ral1or 120 8 90 0.278 
Gordms IS s 90 0,03 s 
lkatan Angm 15 8 C)() o.o~< 
Trelstan!! 5 8 90 0.012 
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-1.5. I'Ei'iGEi\IBANGA:o-1 ALTE itNATIF TATA L£TA K (LA YO l iT) 
P.:ngcmbangnn nhcmatif tata lctak ( lay out ) harus mcmr;:rhau~an hal 
s.:pcnt hcrikut 
I . lntegrasi s.:cara menycluruh dari scmua faktor yang mcmpcngarulu proSe$ 
fabrikasi 
2. l'o:rpmduhan Jnrnk scminimalmungkin 
3. Ali ran kerja berlangsung secara lancar melalui workshop 
-1. Semua area yang ada dimanfantknn secara eli!ktif dan .:listen 
5. Kepuasnn kcrjn dan rasa aman dari pckcrja dijaga scbatk- baiknya 
6. Pengaturan tata letak hcrus cukup lleksiblc 
Peng~mbangan ahcrnatif dikembangkan menjadi beberapa ahernatif 
~~pcrti tcrgumhar p~da d~11t1h workshop ah,;rnatil' l.ll uan Il l bcriku t. 
I. Dcnuh workshop nltcrnuti f I 
Dcnah workshop altcrnatif I merup~kan dcnah yang didasarkan pada 
alirnn produksi. Ocngnn mcma~a 1 tata lctak ti pc aliran pwJubt 1111 
so:gala fosilitas - fasihas untuk proses per:tkitan akan dilctakkan 
berdasnrknn garis ali ran dari proses terscbut. 
2. Denah workshop alte rnntif II 
Dcnah workshor nhcrnaattf 2 didasarkan pada kelompo~ produk Tata 
lctak tipc ini didasarkan ada pengelompokan produk atau kompom:n 
yang abn dihunt Produk - prnduk yang tidak idcntik dt~clnmpok 
kclompok bcrdosark:m langbh - langkah pcmrosesan. bcntuk. m.:sm 
a tau pcralatan ) ang dipakai dan scbagainya Disini pcngclompokan 
tldak didasarbn pada kcsamaan _Ients produk akhtr sepcni haln) a pada 
tipe produl.. In~ out. Disim scuap kclompok produk akan mcmth~i 
urutan prose~ yang sama, maka al..an menghasilkan tingkat c:tisicnsi 
yang 11ngg1 dalam proses pcral..1ann~·a. Efisirnsi linggt tcrschut al..an 
dicapai scbagai kons4ucnsl pcngaturan fl1siluas produksi s.:cara 
kelompok )'Qilllll1CI~t\!1lin ~c~ ~r7aran ali ran kcrja. 
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3. Dcnah wor~shup nltcrnatif Ill 
Denah workshop altcrnaatif Ill bcrdasarkan fungsi ataau macum 
proses. Dikcnul dcngan metod.: pcngaturan dan pcncmp:llun dun 
scgala mcsm scrta pcralman pmduksi yang mcnuliki tip.: jccms s:una 
Dal:un lata lcwk m..:nurul macam proses ini jclas sckali bahwa scmua 
mcsm dan pcralman yang mcmpunyai cirri - ciri operas• yang sama 
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BAB V 
PENI LAIAN ALTER~ATI F 
5.1. ALTER~ATIF" I (LAYOUT llEIWASARKAl" AU RAt\ l'IW DUKSI) 
Denah workshop ahernauf I merupakan denah yang didasark3n pada ahran 
pn,duksi D~nl:lon mcmokni tata lctnk tipc oliran pruduk~i 1111 scgnl:1 lh,llua' 
fasihns u111uk proses perakuan akan dilctakkan b.!rdnsarkan garis all ran dari proses 
terse but. 
Kcuntungan pcncmpman lata lctak workshor herdasarkan ol1r:m produksi 
im yaitu : 
Aliran pem1ndahnn materia l berlangsung lancar, sederhann, log1s dan biaya 
materia l handl1ng rcndah knrcna dis ini aktiviws pcmindahan mcnurut jarnk 
yang tcrpendek 
Total waktu yang dip.: rgunakan untuk produksi relatif singk~t 
Tiap uni t produksi ntnu stnsiun kerja memerlukan luas area yang 1111111111al 
Pengcndalian pros..:s pmduksi mudal1 dll a k~:u1:1kan. 
Kcrul:lian pcncmpatnn t;Ha lctak workshop herdnsarkan nliran produksi ini 
antara lain · 
Adanya kerusakan snlah satu mcsin akan dapat menghentikan ahmn proses 
produks sccnro total. D1S1n1 udnk mcmungkinkna untuk mcmind:~hkun hdmn 
ke mesin lain ( St!JCniS) karena ak:ln menggangu a! iran untuk membuat produk 
lam tcrschut 
Tidak adanya flcks1biluas atau mcmbuat produk yang bcrbcda. Pcrubahan 
rancanl:lan produk al..an men~ebabkan Ia~ out mcnjadi tidal.. cfckuf lagt 
dipakai 
Stasiun kcrja yang paling lam bat akan mcnJadl hambatan bagi ali ran produkst 
t\da11ya investasi dnlam Jomlah bcsar untuk pcngadaan mcsin bail.. dart scgt 




Dnlam all..:rna tii" I ini layout wor~~hop uibagi m..:njndi bcb..:rapa hag1an 
Area truk.ltrnlicr bongkar muat bnrang 
Area stomge plat 
Area cutting plat 
t\rea drilling pint 
Area stornyc wf, h-t><:nm (mntc:rinl baku untuk kolom. balok. rafter) 
Area fitting kolom 
Area 11clding kolom 
Area painting kolom 
Area dell\ cr:· kolom 
Area litung balok 
Area \\'elding balok 
Area pninting balol.. 
Ar~n deliw1)' balok 
A rea tilting ml'tcr 
t\rca II'C iumg rn lkr 
Area painting rnftcr 
Area deli\CI)' rath:r 
An:a storage CNP (material baku untuk goruing) 
Areo lining 11ording 
t\rca painting gording 
Arc3 dcliwry gording 
Area storage bcsi bc:ton (matenal baku untul.. ikman angm dan trel..stangl 
Area tittmg 1katan angin 
Area \\clding 1katan angm 
Area pamting 1l..atan angm 
Ar..:a deli\ cry ikatnn an~;in 
Mea cutting tr..:kstang 
Area ti tli ng trekstang 
Area painting trckstang 
Area delivery trckstang 
-..J n rrn!'c.; J 
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<iamb..tt ~ I Daay,ranl Altral\ Fabrilasi o\lternatif I ( l.l\.."fdasarkan Aliran ProduL~•) 
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Kcbutuhan l ua~an unt u~ ~toragc dan deh ' ery per harinya didapatkan 
dcngan mcngh1tung jumlah produk~1 p.:r hari dikahkan ko.:butuhan iuas.m untul.. 
pabrikas1 pc.:r unitnya Dalam hal mi kcbutuhan luasaan untuk stroragc dan 
ddi,·el') d1huung untuk kcbutuhan sclama satu minggu den~an acum~t bah•,,,, 
J..cdatangan matcnal dan pcngmman mat<!nal direncanakan pe·iod1k per ~.1tu 
mmggu sckah. 
tnhel 5. I. Kehuwltcm I UO'<Iff Smt'aj:c.' dtm /Je/n·,H)' Alteruatif I {Bt!rdasarlum Afl .. an J>roduht) 
I -,lurnlah Lu9s.an Kebutuhan Totall\ebut uh.tn l ntl llll 
Protful..si /hari funic Luasan Luasau 
unit tU1 m: m' 







ShJWgl.' P..::l,tt 2 (17 X4 X4 
I\' I. Il l) lo..t..liLllll 4 0 4 9,6 
-Hnl<~k 7 ()4 16. X !13.4 
l{nh~• .< () ') 27.(1 
·-- --o.r (,o,·d~rls 19 0.2 22.8 2H 
- --Best Bct\ln l l..nt:m An~ut 24 0.2 2U 
-- 35 ~ 
I 1 I rc~~lar.~ Ill 0.01 67 
- - - f--
-
Dch\~~ Kolom ~ o.s IH 12.0 




l l 330 33.0 
Gordm~: 19 03 34 2 342 
l~nAn,swt. 2-1 0.3 .;J.2 43 2 
- - - -
--
Tro~mng llt 0.02 13.3 !33 
Sedangl..an untuk luasan produksi untuk fitting, weldmg, painting didapat 
dan JUmlah produksi p~r hari d1kahkan waktu produksi per uni;nya dtbagi Jumlah 
jam l.e~j a per harinya kcmudian dikal ikan besamya kebutuhan luasan untuk 
pabnkasi p~r unitnya 
Yang p.:rlu dipcrhatikon dalah hal ini adalah bahwa kebutuhan luasan 
produl..si harus merupakan l.elipatan dari kcbutuhan luaasaan produks1 per 
uni tnya llal 111 1 tcrkait dcngan detail pengaturan tata letak penempatan material 
















scbesar 1 ~ m' dcngan pcngaturan 8 meter kali 1.5 meter Dari perhltungan 
' d1dapatkan kcbutuhan luasan produksi ~cbesar 19,5 m· Luasan st!besar 1111 
haruslah dibulatkan mcnjadi kd1patan 12 m~ menjadi sebesar 24 m' (2 unit 8 
meter l.ah 1.5 meter) untul. dapat digunakan sebagai area keiJa karena han" 
mempcrumbangkan Ictal. penempa!an material yang di!,.erjakan. peralatan l.er; <~ 
sena space untul. kdelua~aan kelja 
Besarnya kebutuhan luasan pabnkasi untuk masing ma:.mg l.omponc·n 
pekcrJaan dapat d1 hhat p'aada tabcl 5.2 berikut : 
.l llllll.lh \\'.ll.a u 
.lam t\t••·j:l l.u<~-.;n\ "':llutuh:m Lu:t,au 11111\lll'•'i l lraian 
- -
rru1ful,,i /hMi l)nulu l,,.i /'wit /hud l'rodu"-'i funi · flitun~an ll l'al .. td, 
uuil ,la•n m! ml ml 
I : ' j,j':'I..:J,I ·•I •I I l ll•..,.J .1. (I l 4 (TIIh,;l-l ~) 1 {:\) x ( .ol ) ( S) '< ' (~J 
F•.I1Uit_! h,,,l,, .. , I 2 :\ ~ 12 19:. 2.1 
O:~k>~ 
-
1:. ~ 12 4i g .IK 
- -R.1l'h.: · 
' 5 ~ 21 85.3 SJ 




''lr..uun An)t•r• 2J 0.5 8 I I 2B :z 1-
·- -- - - -Trd.,,·;u\t I ll HUS 8 32 J 6 6 
-- 1- 1- - - -Weld•~• h.o&om .j I ~ I ' 78 ll 




.j M l l 68.3 ~· f.-
.lo..uan :\n~.m )J ll.~S 8 1: 10_., II 






I.S 8 12 20 5 2~ 
-
-- --R.>n<> 
' 2 8 21 '~ I Jl 
-
--
Gordm;t I'! l' 15 8 12 93 12 
· - 1- -
llo.,.lan A:-ocm 2J IJ :2~ 8 II 10.7 II 
- --
l rel.slJH~ ~~~ u.os 8 .l2 -16 6 J 




Besarnya kchutuhan p.:ralatan Fahnkaas1 didapatkan dan ~s;1rn~a "''l u 
~ ang dibutuhkan peru nit peralatan umuk mcngcrjakan satu umt produk ,1 
p.:rhann~a dikalikanJumlah produks• \'ang haru~ dibuat per harin)a (hbag• juml.~l 
.iam ke~i a per hari kcmudian dibagi dcngan hcsarnya efisiensi alal. 
Juml.ah W11t..1u Jam Ktrj11 Eli1iaui Kcbutuhan Kt<butuhlln 
' • r\bu Pckt>rjaan ProJulo...ii lh1ui Produlo..~i lunit /luui Alat Abt Proctulo..'l Allar P·mdu"-'l 
(dibubt~) 
unil men it jam 'Yo UDif unit 
I ! 
' 
.a lat-.: .4.ll J<T~u, • ' 
. ... , •• 6011(oiiJ· "4h. 
"" 
I H:.~,l.k.·r K11k•m l 
'" 
K ')U (J(, I 
- f-Bnklf.. 
' 
')!) X 9(J IS 2 1- - I- -l ~;tt\~1 ; l~ll X 9(J 1.4 2 
(J(\Hhl•~ ,., I ll 
" 
-
'10 r>J I 
-U. • .J!<I!l /ut~~; : :.J IS 
" 
~0 ox I 
-
- - -- ---
-
--~ t'u:ltnt;ll\u fn:l.:;t:mt:. lll s 
" 
9(J IJ : 
-
-- -I t•..:rtuJ,, K~~k•n• 
' 
~~· M 9(J O.l I 
-
-t-~J -- -lkll·'~ 1 (I' M I ll I 
--- -
--lt..l\~-r ; (<I X w _ (11 I _ 
- - --





- -• ~~,, K,•knn ' 60) R 90 0 .6 I 
- -- t- - ---
- -O.k>l. 
' 
(<) 8 ~ 10 I - - - - -JUtle! ; I :u g 9Q I• ' - - - - - -- -- ~-lJM.Jt;.<.ji!. •• IS 
" 
90 01 I 
- - -
- ·- - - - - --lka~u t\n~•n 2- IS R 90 0~ I 
- - 8 - -- --- --
' 
M'-'~o lnl !IS K<llcm 
" 
60 90 0.6 I 
-
- - - -1-
-Buli' l: 7 lt(U 8 ')() 2.') 3 I- - - -
-
-l~n!lo:r s 2·1U N 90 n 1 
- - - -- -- -
--l~1gu! 2J I S _ ~ ,0 OM I 
-









.,)- ~· - -R.:::.:r j 120 8 14 2 
- - -- --
- - -- - -Ovr~ ,, Jj M ~ 07 I - - - --tot .. n~ =~ Jj M 9Q OX I 1- - -
- s - --
. """"'1! Ill ~ ·~ IJ 2 t- -
u. 
~ • 1-~ <{ 
• ! z • r 
l ; a: 
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Umu~ m..:ngcwhui eft:~ <.Juri J><:nga turun ta la kta~ masong ma""'i! an.:a 
pabrikasi terhadap he~arnya b..:ban p..:mindanan material dapat dihotllng dari 
besarnya jumlah matenal yang dipindahkan per harinya (dalam hal 1n1 bc~arnya 
soma dcngan bcsarnya jumlah produksi per hnri) diknlikan bcrat mmenal 
dikalil..an jarak ~ang haru~ duempuh Data p..:rhitungan im dapal Jigunakan umuk 
mcnghitung bia)O p.:mondahan mmcrial, olllsaln)a umuk m.:mindahl..an I l..g 
matenal ~cjauh I m do1><:rlukan hoaya s<:koan rupiah (untuk upah JX'Illlndahan 
s.:cara manual atou untuk boa)a lostnk bahan bakar untuk p..:mmdahan sccara 
mckanis) Bcsam~ a bcbnn hbcrm p..:mondahan matcnal untuk altcrnatif I sdapa1 













I ahl'i 5. 5 F!~rat Pcnumlahan Matena/ 
Urouan J,,rak I'~I'J•uw.h1h.m Jumlilh Produks1 llerat iunll Bcral Pcnundalwn 
m' umt l g lgm 
~ \ ..O(I~eod4~} 5(T~bd .: J ) • (l)"(.t, .. S) 
1-.olom IUO! 4 250 100.100 00 
Bot.>l W?l 7 2511 187,600 00 
Rail« I~~~ ' • 5 500 301.250 ()O 
\JOrd1ng 11)7 < 19 442 90.27~ so 
lkatan An~an 7<; 24 14 25 25.821 \~) 
Trckstm1g 8> Ill 1.2~ 11 ,792(>4 
TOTAl. 716,M42 14 
Dari table tcr~ebut diata; bcsarnya beban berat pemindahan material total 
untuk scluruh komponcn yang di fabri kasi pcrharinya sebesar 716.842,14 kg 
perharinya 
Besarnya kcbutuhan waktu untuk pabrikasi dijabarkan pada tabel skedul 
pabrika;t dengan m~:mpcrumbangkan jumlah unit luasan pabrikasi yang tcrscdia 
sepcrti b~:rikut. Scbagai contoh untuk area lilting kolom tcrsedia dua area littmg 
(24 m1 - 2 x 12 m:) scsuai perhitungan pada tabel 5.2. Sedangkan untuk area 
wddmg kolom tt:rsed1a satu area welding (12 m=) dan umuk area painung kolom 
tcrscdia satu area painung ( 12 m=) 
Tahe/ 5. 6. S/mlul Pabrilw:.i Kolom 
Kebutuhan Keb 1\o Ura1an Pekerjaan Area ke jam 08 00 jam09.00 jam 10.00 ~m 1100 jam 12 00 jam 13.00 ·am 14.00 jam IS 00 jam 1600 l'abri~aso Waktu 
unil !hari iam/unit 
I 2 • 7 s 
1 I 
I Kolom 4 Fitung ( H O,S• I ) I 
-
2 
Welding I I 
Pauli ing I I 
Dari label skcdul diatas dapal dikctahui .bahwa untuk 
mclaksanakan kegiatan pabrikas i yang tcrd i:i dari fitting, 
welding dan painting kolom terdapat adnnya wa'<lu kerja cfektif 
dan waktu kerja yang tidak efektif. Scbagai contoh Jam kerja 
efektif welding kolom adalah an tara jan 10.30 sampai dengan 










""' 'HT ........ ........ ""' ,l.1 I • ~ ... .. '" I~ ••• ....__ 
!:::: ~I' ... I ~ c ot 
antara jam 08.00 sampai jam 09.30 dan jam 13.30 sampai 14.00 
tidak efektif karena tidak ada kegiatan. Untuk lebih jelasnya 
mengenai besarnya jam ke~ja cfektif dan jam kcrja yang tidak 












!'aN~· 5. -. KehmultuH Ira." I" l'ahnkas1 
Uraiau 1\:dJuluh:m Kcbulldwn Un1t Kerjn lot•1l Jmn Jam ~c~i11 l am KeQa lid~tk 
P"bnkasi Waklu Terscdia Kcrja Elcktif H:ktif (ldk tim") 
tuut ihan iam lUll I J:\Rl 
'""' 
1 01>1~---
: ,,(a,t-,.1441 .a ('lll;d 4(~) ''"'~1$Jj 6 ~~) 'tl5 }llJI (lt '( •I )i ··('j .-. 
--' 
Fatting Kolorn ~ I I ~ ~ ~ 
t;)l3t Balo.•k 7 1.~ 2 I C. ICI~ 5~ 
blander) Rafier ;. 2 2 16 I!J ,, 
Gordmg 1') () 17 I X 32 4.~ 
Hwum ;.\ngin 2·1 0.25 I X (, 2 
TOTAL --- -., 56 33 7 22 3 
ttHUI¥ t..olom ~ 05 I 8 2 6 
ralJt &lok , I . I X 7 I 
_:,~nnda) Rafi..:r 5 I I ~ 5 3 
Gordin!! 19 0.25 J 8 4M '\' _ , J 
TOTAL 4 32 IX,S 133 
fining Kofom 4 I I ~ 4 4 
l3lal Balok 7 I I g 7 I 
b<lr! Kafi<r 
' 
2 2 16 10 6 
Uord11:, I•J 0.25 I R 4M 3.3 
Jk.uan .\ngu• 1J 0.25 I H 6 2 
TOTAL c. 48 31 8 16.3 
\\'clding Kolom 4 I I 8 4 4 
Balok 7 3 
' 
24 21 3 
R.1tlcr 5 4 1 24 20 4 
u .. ;ltan An ' Ill 2J 025 I X 6 2 
TOTAL ~ (>I S I 0 13.0 - -
Pamtmg ~olom 4 I I g 4 4 
Balok 7 I I 8 7 I 
Rafter ;. 2 2 16 10 6 
Gordmg I 'I 0.25 I X 4.8 3.3 
lkatan Angtn 24 0.25 I ~ 6 2 
T•·ekstong I ll oog 2 16 !1.25 6. 75 
TOTAL s 64 4 1.0 23.0 
Dan total jam kcl)a yang d1butuhkan dapat dihrtung besam) a upah 
produksi yang diJXrlul.an yaitu dcngan m.:ngkalikan jumlah total jam kerja dibagt 
JUmlah kerya per han dtkahkan besamya upah harian tenaga kerja 
' . '
5.2. A LTERNATIF II (LA \'Ot'T UEHDASAHKA~ K ELOi\II'OK PUODt1K ) 
Dennh worl.~hop ultcrnallf II mcrupakan dcnah yang didasarkun pada 
kelompok produk. Tnta letak tipe ani didnsarkan ada pengclompoknn produk atau 
komponcn yang aknn dibum Produl - produk yang identik dikelompok -
kclompok b~rd:1sarbn langkah - langkah pemroscsan. bcntuk. mesin at:IU 
pcralatnn yang dtp:lkai dan scbagain~ a Disini setiap k.:lompok produk akan 
mcmiliki ununn prose~ yang snmn. makn aknn mcnghnsilkan tingkat efisicnsi 
yang tinggi dalam proses pernkitannya. Efisiensi tinggi tcrsebut akan dtcapai 
schagni kon~ckucnsi pcng:uurnn fus1litas produksi scram kdnmpnk yang 
mcnjamin kelnncnrnn a limn kcrju. 
Kc ulllungan pcnempatnn tata ktak workshop hcrdasarkan kelompok 
produk ada lah : 
ya itu · 
Dengan adnnya pcngclompokan produk scsllal dcngan proses 
pcmbuotannya mukn aknn apat diperokh pendayagunaan mcsin yang 
maksi rna I 
Li ntnsnn al i ron kcrjn mcnjndi lcbih lnncor dan jarak pcrpinduhm1 mute rial 
dihornpkun lebih pcndck hi la dibandingkan tata letak berdasarkan fu ngs i. 
Kerugian penempatan tata lctak workshop berdas:rrkan kelompok produ~ 
Diperlukan tennga kerja dcngan kctramptlan tinggu untul. mcngoperastbn 
~cmua li1~ihtas produ~s1 yang ada. lJnltlk 111i dip<!rlukan <~I: II\ itas super' •~• 
rang l..ctat. 
Kelancaran kerp sangat tcrgamung pada k<!giatan pengcndahan produksi 
khusunya dalam hal mcnjaga kcscimhangan ;rliran kcrja ~ ang hcrgcrak 
melalu• mdividu - ind1vidu yang ada 
Bilamnna kcscimhang;m aliran !>Ctiap sd ~;mg aJa sul1t dicapai, ma~a 
d1pcrlubr1 adanya work in process storage 
Dnlom alternatifll ini layout workshop dibagi menj:tdi· 
Ar.:o trukitrnilcr bon11kar muat burong 
Area storage plat 
Area cutting plat 
An:n drilling plot 
Area storage" f. h-bcam (material baku untuk kolom. baluk. rafter) 
Area fitung kolom, balok, rafter 
Area welding kolllm. balok, rafter 
Area painting kolom. balok. rall.::r 
Area ddt very kolom, balok, rafter 
Mea storage CNP (materiallKlkuutlluk gllrding) 
/\rea li lting gording 
Area painting gordtng 
Arcn delivery gording 
/\rea storage bcsi bcton (matcri;tl baku untuk ikatan angin dan tr..:kswng) 
Area li lting ikutnn angin 
/\rca wdding ikatnn angin 
Area painting ikntnn nngin 
Area de livery ikaton angin 
Area cumng tr.:kstang 
Area litting trekstang 
Area p:unung trc:kstnng 
Area deli\'cry trckstang 
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Kcbmuhan luasan untuk storage dan delivery per harinya didapatkan 
d~ngan m~nglutung JUrnlah produksi per hari dikalikan kebutuhan luasan untuk 
pabnka~• per unitn\a Dalam hal ani kcbutuhan luasan untuk strorage dan deli vel) 
dahitung untuk kcbutuhan sclama satu manggu dengan asumsi bahwa kedatangan 
matcnal dan pcngmman matenal direncanakan periodik per satu minggu sekah 
Te~hel 5./i. Kehutuila11 ''"'·""' Stnro~e claulklll'ery Altermmf II (IJerdasarkan Kelompok l'rocluk) 
l rai::tn .lumlah :! Luasan Ktbutuhan Total Ktbut-Jhan 
Produksi nlari I / unit Luasan Luas•n 
uni1 llll m' m' 
l .\ (lahc J .I t I~ ' :1I'CI ·I Sl < l.\),l·~J \(• h:lll 
" 
<(I 
SlOC<t¥C Pclnl 2 0.7 ~..~ 8 4 





(), .. 16.8 ~3..1 
Rlll\cr 5 0.? 27.0 
-
-(''JP vol\lmg 19 0.2 
1- 22.f 22 X - 1--Best Be1o11 u,.,., ""~"' 24 0.2 28.8 
-- 3.5 ~ Trclo;!Jn~· Ill U.u I 6 7 
-
- - 1-- --
- -lkii\C~ WF, Hl3 ~olom .. 05 12 0 
1- - -
lhlul 7 0.5 21 0 66.0 
-
--1--
R:1ftl!r I 5 I I 3~ II -19 03 342 3-l.2 
- - 1-




--Tro.saa~~~; Ill 0.02 13.3 133 
Sedangkan untul.. luasan produksi untuk fitting, welding, painting didapat 
dari jumlah produksa p~r han dakahkan wak'tu produksi per unitnya dibagi JUmlah 
Jam kerja per harinya kcmudian dikalikan besamya kebutuhan luasan untuk 
pabrikasi per umtnya 
Yang pcrlu dipcrhattkan dalah hal ina adalah bahwa kebutuhan luasan 
produk~1 harus mcrupakan kclipatan dari kcbutuhan luasan produksi per unitnya. 
1 lal ini tcrkait dcngan detail pcngaturan tata letak penempatan material dan 
pcralatan Sebagat contoh kcbutuhan area untuk " eldmg 1 unit ko!om adal,,h 
sebesar 12 m2 <h:ngan pcngaturan 8 meter kali I ,5 meter. Dati ~rhitung•m 
dtdapatl..an kebutuhan lua~n produksi scbesar 19.5 m:. Luasan se~sar m1 
harJslah d1bulatkan menJadl J..ehpatan 12 m1 menJad1 sebesar 24 mz (2 unit 8 
meter kali 1.5 metcr) untul. dapat d1gunakan sebaga1 area kerja karcna haru:; 
mempenunbangkan ktal. pcncmpatan matcnal yang dikeljakan, peralatan kerja 
scna ~pace untul. l.c!lclu~~aan kerja 
Bcsarn) a kcbutuhan luasan pabrikasi untuk masing masmg komponen 
pckcrJaan dapat dthhat pada 1abd 5.9 bcril. ut 
~0 l r.,i.tn 
J umluh \\'aktu J:tm Kcr:ja Luas:m Kcbutuhan Lu11S<lll Prvtlul(!!i 
Pm1l / had l' n•\1 /unit /huri l'rod /un it hi tUOjl<ll1 t•raktck tucal 
un1t Jam m2 m2 111 2 ml 




- --I F.I!UI(!. 1\.(1!.."1111 4 ! :\ ~ 12 19.5 24 
-
-
B:•lulo. . , < 
' 
12 .n.t~ JR 15-6 
-
Ra.Hcr • 
' • 21 ~H M-1 
- ·-.G~rdm~ I~ l)(j ~ 12 216 2-1 2J 
~l,.:.t.m An,:1n ll U5 8 11 :I j 2l 22 
- f- -
- - -TN.: SIOI l'lf: Ill n u~ ~ 1 2 j{, 6 I• 
, Wcldm;; h.okun .j I ~ 12 7.8 12 ~ - . f-8Jto> 
' 
~ D j 1.0 J8 IJJ ~ - ~- -Ri1ft~:r .< . ' 21 68 j KJ ~ - -lka:an A~m !· ll !~ 8 II 10 - II II I - - -- -Pa::'A&r+ Kok'tn . I 8 12 7R 12 12 
-
- --




- - - - -R.tth:r < ! n 21 JJ.l J2 7~ 
- ~ 
- -- -
: Cort1ut.: 1'1 II 2~ ~ 12 9.3 12 
- - -




Trd!>t.:mg 111 (I 118 8 32 J.6 6,J 6 1- 1- - - -- - ~ j Cnuu't: T l\.l.!ol,IIIS Ill u U8 X .l2 H 6.J 6 
B~~arn)a l.cbutuhan pcralatan fabri kas1 didapatkan dan bcsan:ya waktu 
)ang d1butuhkan pcrunil pcralatan untuk mengerjakan satu unit produksi 
p.:rharinya d1kahkan JUmlah produks1 yang harus dibuat per harinya dibagi jumlah 
jam kcrJa per hari l.cmudmn d1bag1 dengan bcsamya efisiensi a1at. 
luh..•/5./fl. A.d>utuhm1 A/at/ al>nktm All~rllall/11 (/krdasarkan Kt•'ompok PrudukJ 
Jumlllh W111k1u Jam Kerja E.G~ it·1u.i Kt'hutuhan K,•ltutuhatn 
No ,\t..l Pr.kt'rj•~n rmdukd/hari l"rodukd /unit flue ri Alai Alai P1"1JiluMi A b1 Produ k .. i 
(dlbulotloon) 
unh mt•nll j~m o/, unit unil 
1 
' ' 
l llul.._. I II \ ( l ad101l .a t>J (• 
' 
• ill <o~hn4). lH••' 
(7)) 
I Bt;mder 1\,~,t~mt 
·1 (<! X 'Xl o.c. 
- ---Jl,dul.. 7 'JO X 90 i.S •I 
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I ahd J II ./(Ira~ l'"rpmduhan .o\Jmeriul muuk Fttbnka.w 
Ur.11an 1 ru~ • Stora~~ · Fnung - \Vcklmg - Paint111g • Dclhel')- T01ol 
StorDl:.: f•ttms Wcldmg Pamung Dclh~~ Truk 
1n' 
"' 
m' m' m' m' 
~ I J 
' • 7 • 9 
lo.olom " 
·-
J' 22 6 D 16 IIJ 
oo~o;. I~ J< 22 6 13 16 IIJ 
Rafter 12 45 22 6 13 16 114 
Gurd1111; 39 'I< u 7 6 46 107 5 
lkJian AO!;IIl :II X I 5 I 2 32 7~ ~ 
Trcl.~tony J l X 0 I 7 J6 X3 
Untuk m~:ngctahui el"ck dan pengaturan tata letak masmg masmg an:a 
pabnkasi terhadap bcsartl) a bcban pemindahan materi al daJYilt dihitung dari 
besarnya jumlah m::ncrial yang dtpindahkan per harinya (dalam hal im besamya 
sama dt!ngan b~sarnya jumlah produksi per hari) dikaliLan berat material 
dtkahkan jamk yang harus ditcmpuh 
I a I><! I 5. I I. Berm Pemmdahan Matenal 
.... rouan 13,.;. ~~rp:nd3h:ln Jumlah Produlm Beratlurut lkro1 Pcnundaban 
m' un11 kg ~gm 
l 
' -ltT•bd.l..IJ s,T.1bcl..: .:1 6•t)) • (J) ' tS, 
Kolom II.! 4 250 IIJOOO 
BJ!ok 114 7 150 l9'J500 
Rafl-.:1 11 4 5 5HU 2M-'<~~~ 
G~)I\Jm~ 1117 < I 'J ~.2 Y027X.S 
1"-:nan Ang~n 7<' 24 IJ.25 2.<X21 
Tr<:kstnng K,_ Il l I 28 11792 G~ 
TOTAL 726392 I~ 
! 
Skedul pabrikasi dan pcmakaian resource unluk nltcrnar if II 1111 
dapat diJabarkan d.:ngan contoh pada label 5. 13 bcrikut. Palla label 
tcrsebut lerlihat bahwa resource pekcrjaan ~olom pada jam 14.00 
diperbanlukan untuk mcnyt:lcsaikan pekcrJaan rafter schingga dapat 
mempcrsingkat waktu pabrikasi, rncngur:111gi jumlah n.:sourcc yang 
dibutuhkan dan mcnamhah jurnlah pm kcrja efck1if dan mcngurangi 
jam kcrja yang tcrbuang (lidak cfckllf) yang pada akhirnya akan 
mcnghemat biaya pabrikasi. 
Tuh.-f 5.1 J . .\'lcedull'ahnlccL<J Kolum 
No. Pekerjaan Craian Kd> KcbuiUhan Area ~e J•m 08 00 jam09.00 jam 1000 jamiiOO jam 1200 jam IJ 00 jam 14 00 ,am IS 00 jam 16 00 Waklu Pabnkasi 
_Jam/unil unil /han 
I 2 7 J s 
• 
I Fitting Kolom 2.5 4 k l 
k2 












Dan tabel s"-c<.lul <.l1atas dapat diketahu1 bahwa untuk melaksana"-an 
kcgiatan pabrikasi terdapat adanya waktu kerja efektif dan waktu kerja yang tidal,. 
efcktif Untul,. leb1h Jcla~nya mengenai besamya jam kerja efekrif dan jam kel)a 
) ang tidak efel,.11f untuk kcgiatan pabrikasi dapat dilihat pada ubel berikut : 
Ur.awn 
l 





l~llt.IJI ;\ 11(.~1 11 
~ Fmmt=: Kt,lom 
(aim· lhll\11.. 
~~nnJ1ll tt tl\ ... 'f 
til'r~lm~ 
ro1 AI 
1 hlltntt Kn"lll''l 





J \\c~II'Jtl ..:_,,nn 
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Dari total Jam kc~ja )Ung dibutuhkan dapat dihilu•g besamya uplh 
produksi yang d1pcrlukan yaitu dcngan mengkalikan j:.unlah total jam ke1ja dibagi 
JUmlah kerja per hari d1kal1kan besarnya upah harian tenaga kerja. 
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S.J.ALTERNATIF Ill (LA YO liT BEIWASAIU-:AN FliNGS! & ,\IAC.Ai\1 !'ROSES) 
Dennh workshop nlternatif II I m~rupnknn d.:nuh yang didusnrknn poda fungsi 
dan macam proses. Dikenal dengan metodc pcngaturan dan pencmpatan dari segala 
mesia scrtn peralatan produksi yang mcmiliki tipe I jcnis sama. Dalnm tata lctak 
m<:m.rut macmn proses ini jelas sekali balm·a scmua mcsm dan peralatan yang 
mem;>unyai ciri - cin operasi yang sama akan dtkelopokkan bersama sesuai dengan 
proses atau rungsi ~c~ja. 
Kcuntungan p~n.:mpntan tala letak workshop bcrdasarkan fungsi yanu : 
I. Total invcstasi yang rendah untuk pemb~hnn mcsin dnn tllnu p.:ralman produksi 
l~innya. 
2. Fleksibilitas t~naga ke~ja dan fasilitas produksi bcsar dan sanggup mcngerjakan 
b.:rbngni macam jenis dan model produk. Pcndnyagunnan mcsi11 tentu snja nkan 
tampnk lebih maksimnl 
3. Mudah untuk mcngatasi bn:akdown dari pada nwsin. yaiut dcngan caw 
memindahkannnya ke mesin yang lain tanpa banyak menimbulkan hambatan -
hambatan stgrulibn 
Kcn.gian penempatan tala letak workshop hcrdasarkan fungsi y;utu . 
-l. Klrena pcngaturnn tatn letak mesin tergantung pada macam proses atau fungsi 
kcrjnnya dan tidak tergantung pada urutan proses produksi, maka ha l in t 
menyebabkan ak ti vi tas pemindahan material yang lebih panjang. 
5. Pcmakaian mesin ntau fasil itas produksi dcngan banyaknya macam produk yang 
h:rus dtbuat rncnyebabkan proses dan peng.:ndalian produ~si mcnjadi kbih 
ke>m;>lek 
6. Dipcrlukan sktll tennga kerja yang 1111ggi guna mcn~ngani h.:rbngai macam 
nktivitas produksi yong memiliki \ariosi bcsar 
Dalam alternallf Ill ini layout workshop dibagi menJadt 
Area truk/trailcr bongkar muat barnng 
Area storage (plat, wf. h-beam (matcnal haku untuk kolom. bnlok. rafter), 
CNP (matenal baku untuk gording), bc!si beton (mat.:nal ba~u untu~ tJ..atan 
angin dan trckstnng)). 
Area cutting plat 
Ar.:a drilling plat 
Area cuttingtrckstang 
Area fitting trckstang 
Area fitting (kolom. balok, raficr, gording, ikatan angin) 
Area welding (kolorn, balok, rafter. ikatan angin) 
Ar.:a painung (kolom. balok, rnlier. gording. ikntan angin,trckstang) 
Area delivery (kolom, h:tlok, railer, gording. ikatan angin.trekstang) 
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STORAGE 
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Kcbulllh;m lua~an urnuk storagt: dan dch\<!1) per harinya drdapatkan 
dengan rncnghrtung jumlah produksi per hari dikalikan kebutuhan luasan untul.. 
p;rb·r\..;1'1 p<r un rur~a Dalam hal rnr kcbutuhan luasan umuk stroragc dan deli,·ery 
drhuung umul.. l..cbutuhan sclama salll minggu dengan asumsi bahwa kcdatangan 
matenal dan pcngrrr man matcnal dm:ncanakan periodik per salll mrnggu ~ekah 
1"ahcl 5.1 J. K.:buwlum I t-a<(Ut \'turCI/f:C dan Dellw r; All I// (Herdasarklln Hmgst dan ,\/acom Proses) 
l 'rainn Jumlah Lua.\all Kebu1uh an Total Kebutuhan J 
Produl..~ i /httri /unit luSS!m Lua.san 1 
uni1 m1 m ' m: 
: 'I l .. bd- .. I ·H TB .••.:I4 S l ; (ll -: ( J.) \. 6 1t.;,n ,. ~ 
Slora~~ Pcl.H ~ U7 gA 
1\'F. HB }..~,J\UIU 4 (1 4 9.6 
Bnr,,~ 7 U4 16 X 
R.11kr 5 (I I) 27.0 120. I 
OIP G,h,llll~ l'J 1!2 228 
8.;~1 B~h .. 'n I l....11,m \nl~ln lJ (I 2 2X.X 
l'rd.stonii Ill (J (JI 6.7 
- --
-
- -- -Deln·cf) 1\1-, IHl ~~"''" 4 (d 12.0 
--1--B•lo~ 7 0. 5 21.0 
R•fier 5 1 1 33.0 
156. 7 it 19 0.3 34.2 --~nian ~· 03 4' ' >---~l.>l>nj; Ill 002 13 3 
-
Scdangkan untu\.. luasan produksr untuk fining, welding, painting didapat 
dan JUmlah produksr per han drkalikan "aktu produksi per unitnya drbagi jumlah 
jam kerja per harinya k~mudran dikalrkan besamya kebutuhan luasan untuk 
pabrikasi per umtnya . 
Yang perlu drpcrhatikan dalah hal ini adalah bahwa kebutuhan luasan 
produksi haru~ ml!rupnkan 1-dipatan dari kebutuhan luasan produksi per unitnya 
l lal 1111 tcrkai1 dcngan detail pcngaturan tata letak penempatan material dan 











' scbcsar 12 m· dengan pengaturan 8 neter kali 1,5 meter. Dari perhitungan 
' didapatkan kebutuhan luasan produksi sebesar 19,5 m·. Luasan sebcsar ini 
haruslah d1bulatt..an menJadl kelipatan 12 m~ menj?di sebesar 2-1 m: {2 unit 8 
meter l.ali 1,5 meter) untut.. dapat digunakan sebagai area kerja karena harus 
mcmpcmmbangkan letak pcnempatan matenal yang dikerjakan, pcralatan kerJa 
serta space untul. keleluasaan kerja. 
Besam}a kcbutuhan luasan pabnkasi untuk masing masing komponcn 
pekerJa<ln dapat dill hat pada tabel 5 16 berikut : 
llthel 5. I r.. J(,•buwh,ut l.ti<t.\t/11 l·ahnkmt Alt<rtt<lltj Ill (8erdasurkan Ftmgsi dan Macam Pros~' 
·'•••ll l.lh 
U r:tiuu 
W:tklu J01m Kcrj:t IAJUSan Kebuu.han LuOL"iint PnH.luk.\i 
P1'11(1/h:ui V1'Qd /unit /h:tri l,rod /u11it hi(UI1~i&11 llr.t"'tek co tal 




'(1'11~1d ·I ·IJ l 7 (l) 'll(.&)i (S) )t 10 I ( l"llh..:S •l,t>) £.(1'ah~14.S) (fl) 8 
fitllll~ Kolom l u R 12 l lJ.S 2J 
- -




K l l 8;.3 84 
--- ~ 2UK ---- -Gord1n~ I 'J (1(, N 12 2, r~ 2J 
n.a~tw An.,~:m 2• u~ N II 2 1.5 22 
-
I rc~Sian~; lit u (l!f ~ -;: H> (, 
2 \\'cldmg "otom I I 
' 
ll iS 12 
lla;ok 7 ) K I! JI O JK 
- --
I'< 
Raner ~ 4 K Zl 68. ~ :IJ 
-- -
IL:at3!t Ang111 H II 2S ~ II 10.7 il 
) Prum!J1A Kdlom • I K 12 7.8 11 
-
Balok ; u ~ 12 20 5 ll 
- 1-R::~n..:r 
' 
2 X 21 3-' l H 
- 1- I ~ 
-- --
Gordmg 1•1 U2~ X 12 9 1 !2 'J' 
- -
U.;uanAnt!lll l~ I) JS 8 'I 10 7 II 1-
-
I rd, SC.;II\8 Il l 0 l)!i 8 3.2 ~.6 6A 
~ Cut11n,q Trd..:,w~~: Il l 
1--
U IIX ~ 3.2 ~ 6 6A 6A 
- -
.. 
lksum) .l ~.:bulUhan p.:ralawn fabrikas1 didapatkan dari besarnya waktu 
yang d1butuhkan perunit p.:ralatan untuk mengerjakan satu unit produks; 
p.:rhann):t d1~ahkan Jumlah produksi yang harus dibuat per hann)a dibagi jumlah 
Jam ker.1a per hari kcmud1an dibagi dengan besamya cfisiensi alat. 
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/(rhc/ 5.1 ". Jarak l'erpindahan lv/atena/rmtllk Fabti/w;i 
Urawn lruk · Slorat:~ · Fuung - Wckhng • Paintt q; - Och\'tr) • 
Storoh" F1umg WeldUlg Pamting Deii\C~ Truk 




; 6 7 I 
Kolom I~ :u, 10 12 21 32 
Balol I~ 26 10 12 21 32 
. 
Kaflcr I~ :u. 10 12 21 J! 
GordU1S I~ .2€1 0 22 21 32 
lk:Han Augm 12 2(, 10 12 21 " J J -
Trclmn~ 12 26 () 22 21 32 
Untuk 111\.:ng.c HdHII ..: l i:~ dari pcngalurun lata lctak ma~mg masn1g ar..:a 
pabrikasi lt:rh:tdap b.:~arnya b~ban pcmindahan material dapat dihitung d<~ ri 
besarnya jumlah matcnal yang dtptndaahkan per hannya (dalam hal ini bcsam:-~1 
sama dengan bcsarnya j umlah produksi per hari) dikal ikan b..-rat matcnal 
dikaltkan Jarak ) ang haru$ ditcmpuh 
luh4.:15./"t H.tre~J /J.:muklahcm "\ltllerml 
I '" lr:uan Jll!'Jl Potpmdahc Jumbh ProduL.,. Bcr.u un11 Bcrot ?.;nundal1un 
m' un• 1.~ \.tim 
I l : • .qt.~~~h;:l-1 .:1 5T.~~~h..i.l - 6 'll)' :U ,l• 
I 
I Kclom I It' ~ 2~J ll:'•wKI 
" 
Balol p 7 2~1) 1977.<0 
' 
R.1lh.:r d.~ 
.< 5011 282500 
4 Wrd:n!> II: 19 +ll 94897 4 
~ t).o l~n /\•1~ 111 I " 24 1425 386J6 
(, Tn.:l..s1,m!:l m I l l 1.28 l (i(JllW 








I l l 
113 
Skcdul pabrikasi dan pcmakaian resource untuk alternatif II ini 
dapat dijabarkan dengan contoh pada label 5.19 bcrikut. Pada 
tabcl tcrsebut terl ihat bahwa resource pekerjaan kolom padajam 
14.00 dipcrbantuknn untuk menyctesaikan pckcrjaan raflcr 
sehingga dapat mcmpcrsingkat waktu pabrikasi, mcngurangi 
jumlah resource y:tng dibutuhkan dan mcnarnbah jumlah jam 
kerja efektif dan mcngurangi jam kerja yang tcrbuang (tidak 
cfckti f) yang pada akhi rnya akan rnenghemat biaya pabrikasi. 
To!wl 5./9. Skedull'obrikasi K<Jiom 
No Pckerjaan Uraian Keb. Kebutuhan 
Walctu Pabrikasi 
iam/unit unit lhari 
I 2 7 • 
I Fitting Kolom 2.) 4 
Balol: J.S 7 
Rafter s 5 
lhtanangi 0.25 24 
I 



















jam 13.00 jam 14 00 
.. 








!)an tabd skcdul Jiatas dapat diketahui bahwa untuk melaksanakan 
kegiatan pabrikas1 tcrdapat adanya waktu kerja efel..'1if dan waktu ke~a yang tidak 
efektif Lntuk !t:b1h jclasnya mcngena1 besamya jam kerja efektif dan Jam ke1p 
yang udak clckuf untuk l..egi~tan pabrikasi dapat dilihat pada tabel berikut : 
fablt• 5.)0. Kebwuh<m Waktu Pabnkasi 
Uramn h.cbul,l.thM k~butuhu.n Um1 KcrJa TOtal Jom };uu KcrJ> Jam Ket)o TodoL 
Pobn~4SI \\'a~lu Tcrscd•• KcrJ• Efek11f Efckttf(ldle umc) 
unn /han )Ont Uml 
'""' '""' 
jam 
2 \(fll~· "-1) "'CTabd 4 l) 5(11tl'oc:l $17) • (5)x8jsm 7- (J),(4) • (6)-17) 
F•HIII!; Kolom 
·I I 4 
{ill~· I llalok 7 15 10 5 
blonder) Rai\cr 
" 
2 5 40 10 6.3 
Ck>rdm1:: 111 0. 17 3.2 
l~:u:m Ang11l 2·1 () 25 6 
TOTAL 5 40 33.7 6 .. 1 
httmg ~olorn 
·I OS 2 
(olat: Onlok 7 I 7 3 24 s 25 ~:ru•d•l Railer 
" 
I 5 
Gordtng I 'l 0.25 48 
TOTAL 3 24 1~.~ 53 
filling Kolom .j I 4 
(alot n.otok 7 I 7 
borl R>l\cr 
' 
2 5 40 10 8 25 
Goro .. s I'J 02~ 4.8 
n.atan AI\MU' 24 Olj 6 





luhl .. · 5 :o J.:f!hnluhan U a~m/}ahnlcu.\l(/.wyllla/1) 
lnuan I l..cbtlluhon l..cbutuhillt lru! "~J• Totcl Jam J.1m J.:~rja l:lon "''11> T oJol. 
Pabnlo" W>l;tu Tcrscd~a Kerp Erd.ur Ef.:kllf "dk- "·'"' • 
UIIU ·'h.vt )311\ umt ,am pn\ 1'"' : lll•bd.C.ft • 1-.>d•S/ )fbhdSI'"' 
' 
dh~JIIGi - Uh141 
' " l • t .. 
! 
1\'~ldwg Ko>lon1 ~ I ~ 
B:>lol 7 ; 
I 11 R (,~ I' Ran or ~ 4 10 
n. .. atan An~111 1~ () 25 (, 
TOTAL ~ (,.j 
.S i ll ~~ " 
J>nintu11:; ~olo111 I I 
·I 
ll:tlo~ 7 I 7 
Ratkr 
' 
2 10 ( , 4S 7 Gord1ng I'J 015 4 K 
U-.awn Ang111 2• H2S 6 
TJ'I:":-.tang Il l 0(/~ 9.25 
TOI'AL 6 4~ 41.() 70 
Dari total jam kerja )ang dibutuhkan dapat d1hitung pesamya upah 
produks• yang diperlukan yattu dcngan mengkalikan jumlah total jam kerja dibagi 



















7ttbel j 3 I Jurak l'erpilulahan Matenalwttuk Fabrikosi 
u,_ rrut.·~ ~~~ .. iliJft¥ •-~u-a. Welding \.\'df.g · P.ud~ ~--. •Ddi\U)' Ddwory. T not T""' 
wl ol of ... ol .. 
' ' ' 
I • ' ' • 
K ..... ll .... ... lO 0 » 12J 
-
ll .., ... lO 0 ll 12J 
Raft.. ll ... ll lj) 0 )> I ;!.I 
COot~ ,, .., J<l 0 0 ., 1.10 
lUI~ ~\Apt 1l l 0 • 0 ll 7l 
fn::i.JII.II8 .ll l fl 0 0 )l 7l 
Untuk rnengctahu1 efck dari pcngaturan tata letak masmg masing area 
pabrikas1 terhadap bcsarnya beban pcmindahan material dapat dihitung dari 
besarnya jumlah material yang dipindaahkan per harinya (dalam hal ini besarnya 
sama dengan besarnya jumlah produksi per hari) dikalikan berat material 
dikalikan .Jarak yang harus ditcmpuh. 
Tahel 5.32 Berat Pemindahan Material 
Urtuan Jarnk Pcrptndahln Jumlah Produks1 Berat /unit Bcrat Penundohoo 
m' UOII kg kgm 
2 'I 
Kolom 123 4 250 123000 
Balok 123 7 250 21S2SO 
Railer 123 5 500 307SUO 
Gordtng 130 19 44.2 109174 
lkatan Angtn 75 24 14.25 25650 
Trcl.slong 75 Ill 1.28 10656 
TOTAL 791230 
5.4. PE;\-IIUHAN ALTERN A TIF 100 
Dari ketiga altematif yang telah dianalisa yaitu altematif I (berdasarkan aliran 
produksi}, alternatif II (berdasarkan kelompok produk) dan altematif Ill 
(berdnsarkan fungsi dan macam proses) dipilih altematf yang paling 
menguntungkan. Kriteria yang dapaat dipakai untuk menentukan pilihan antara lain 
adabh: 
Dcsamya luasan produl..1if yang harus disediakan, luasan tidak produktif yang 
tc~adi dan luasan sisa yang tersedia 
Parameter yang dipakai adalah bahwa semakin kecil luasan produktif yang 
harus discdiakan dan semakin kecil luasan tidak produktif yang terjadi sen a 
semakin besar luasan sisa yang tersedia adalah piliihan yang paling 
mcnguntungkun. 
13anyaknyn jumlah pcralatan yang harus discdiakan 
Semakin sedikit jumlah peralatan yang horus disediakan adalah piliihan yang 
paling mcnguntungkan. 
Volume berat pcmindahan material 
Volume berat material yang harus dipindahkan didapatkan dari besarnya jarak 
yang harus ditempuh untuk memindahkan material dikaalikan dengan 
besamya bcrat material yang harus dipindahkan. Semakin kecil nilai volume 
berat pemindahan material akan semakin menguntungkan. 
Kebutuhan waktu pabrikasi 
Bcsamya kebutuhan waktu pabrikasi menentukan besarnya jumlah tennga 
yang harus dtsediakan. Hal ini terkait erat dengan pengaturan proses produksi 
yaitu dengan mcmaksirnalkan jurnlah jam kerja efektif dan merninimalkan jam 
kc:rja yang tidak efektif (idle time). Dengan semakin kecilnya jam kerja yang 
tidak efektif akan rneningkatkan produktifitas kerja yang akimya akn 
m~ngurangi ongkos produksi. 
Besarnya pcrbandingan jumlah luasan produktif, luasan tidak produktif scrta 
luasan sisa untuk masing mnsing altematif dapat dilihat pada tabel berikut. Luasan ini 
didapatkan dengan mcnghitung luasan pada dcnah rencana rnasing masing alternatit: 
101 
IC1~d 5 2 I P,•thaJkillll!llll Lnman Prod11kttf l.lllt'«lll 1/dak Prodnkttf dan Lnasan S1:.<1 
t\o Aht:mattf Luasan Total Luao;an l'rodukttf Luasan Ttdak Produkt_!!:_ r Luasan Sisa 
- --"'~ m2 m2 m2 
t-' 
- - -
- - , _ ~_l)•(.&·t' J ~ . • ~ 
I t\hcmauf I 1900 75-1 6CO 5:?6 
t- -
- - --
~ Altemau.f II 1900 75-1 6:?0 526 
-
3 Altemattf Ill 1901) 754 )?' -~ 621 
l.ua~an total adalah totalluasan workshop 
o Luasan produktifadalah lua~an yang digunakan scbaga! area kclja. 
Lua~an tidak rroduktt 1· ndalah luasan vang tidal; bisa dtgunakan scbagai area 
kcqa 
>J Luasan st~a adalah stsa luasan dari workshop yang bisa dimanfaatkan scbagai 
area ker,ia dt masa yang akan datang dan bisa ditnn:stasikan. 
Sedongkan bcsarnya pcrbandingan jumlah peralatan un1uk m~.s it tg tnu~mg 
altcrnatlf dap<lt dtl ihal pada tabcl bcnkut. 
1t1hd 5_ 21. H.·rhandmgau.Jum/ah Perak11au 
\ o A!tema11f Okutder Genndu 
··--
\ 1esm Bor ,\ ·fesm Las h. "as Roi 
- -
- - -- - -
ur.lt l !lllt untt unit unit 
-





Alte:-r.attf I - • 
-




~ Ahcm;un 11 t> . 5 8 7 
- -- ~ 
~ Ah<mattf Ill 5 3 5 8 6 
Besan.}a pcrbandingan jumlah berat pemindahan mat<'rial untuk masing 
masmg ah.:rnauf dapat dthhat pada tabel henkut. 
1i1h,•/ 5. J J. /'ahmnhll/(<111 Jumlalt Ber£11 Pemmdalum .Hatala/ 
·\Jternatif 
t- -
Berat Pemindahan Material 
(Kg. m) - Tabe15 5.5 11.5 18 





726392,14 _ _J 
742 848.44 ___j 
Ill.' 
Bcsarny<l p..:rbandmgan jumlah kcbutuhan waktu palml..as1 (M al ja111 kc·.1a 
jam 1-.crJa efel..uf dan jam kerja tidak efektif I idle time) untuk masmg mas111£ 
altcrnauf dapat dilihat pada tabd berikut. 
tahd 5. !-I. l'erh<lndm)llm IVaktul'ahrikcLv 
---
' o \ lt<:oaul' lo:•l )am "-trJa Jam Kerja Efel1if Jam Ktrja Tidak Etek1if 
1 r .. t>cl ~'·51~.~ ~0) (label ~ .7 . 5 1 ~. 5 ::o) I (Tabel 5 7, 5 14. 5 ::•J) 
I AI• I 176 88 
-\ It : "' 
--'- 176 56 
f-- -, L ~:; 1 '6 176 --~ _j 
Dari bcbcrapa 1:1b.:l p~:rbandingan tadi digunakan untuk menenlukan ahtern~lif 
yang mcnjadi pilihan dcngan mcngkonversikan selisih volume ked1lam ni lai uang 
Yang mcnJadi Ob)ck pcmband1ng untuk pcm1lihan alternalif ini adalah besarnya 
luasan sisa. banyal..ny:1 jumlah pcralalan, besarnya volume bcrat pemindahun 
malerml dan besarn) ajumlah waktu pabrikasi. 
Dalam hal ini untuk mcngkonversikan ni lai luasan sisa kc dalam nilai u<>ng 
d1gunakan asumsi luasan s1sa tcrsebut digunakan untuk kegiatan produksi lainnya 
sehtngga mcnghasil~an kcutungan. Besarnya asumsi keuntungan yang diperolch 
unluk setiap mctt:r pcrsc:ginya adalah sama dengan besarnya nilai sewa lahan yu11u 
sebc)ar Rp. 60 000,00 p.:r meter pcrsegi per tahunnya atau sebesar Rp. 165,00 per 
harin~a. 
Scdangkan untuk mempcrmudah mcngkonversikan sehsih jwnlah peralatan J..c 
dalam mlat uang menggunakan asums1 nilai sewa peralatan tersebut Bcsarn)a ni la1 
sewa per bulannya untuk masmg masing peralatan adalah sebesar Rp 60.000,00 
umuk blander. Rp 100.000,00 umul.. gerinda, Rp 200.000,00 untuk mesm bor dan Rp 
250.000,00 untuk mcsin las. 
Untuk mcngkonvcrsikan selisih jumlah berat pemindahan material digunal..an 
aswnsi biaya untuk pemindahan material sebesar Rp. 2,60 per metemya. 13iaya int 
dapat bcrupa ongkos pcmindahan material secara manual (I orang memindahkan 
material scberat 50 kg scjauh I m membutuhkan waktu 2,5 men it -7 Upah I ((8 Jam 
" ) Bcng~cl Mujiono (Simogunung II no.4 Surabaya 
103 
x 60 men it 2.5 m~nn) x 50 kg) Rp 25.000,00 i ((8 X 60 ! 25 ) X 50) - Rp 2,60) 
atau biaya hstik bahan 
Sedangkan untul. mengkomers1kan 
didapatkan dcngan mengkahkan ,.:hs•h 
sehan d1kahkan besam' a upah tenaga 
rata rata Rp 30.000,00 p;:r han 
bakar untuk pemindaht.n secara mekanis 
selisih waktu pabrikasi menjadi nilai ua,g 
total Jam kcrja dibagi jumlah jam kerja dalam 
kelJa.Dalam hal ini upah tenaga kerja diamb1l 
labt!l 5 . .? tJ•t.•rht.u~<.lmJ!Wt,\dt'tth mlm .\1.\l.t/naswl pt!rhan 
:'\o Alternatif Lun~an ~i~a rlisib luasan sisa :'\ilai luasan ~ilai selisih 
m2 rn2 R 1/ m• R l 
2 J (1111hd ~.2 11 
' 
, (, = 1~ 1 ·\:.1 
A"al 3 19 207 165 (3-1, 15~.00) 
2 Alternatif I 5~6 0 165 
3 Alt<!rnutir 2 526 0 165 
.J Altematif 3 621 95 165 15.6 75.(J0 
:-lo Alternatif Jumlah unit Selisih jumlah l'iilai ~{'wa 1\' ilai s<,Jisih 
(unit ) (unit llp/hari R 
l <T•h<'l ~ lll 
' 
~ G= <W(5J 
Awal 6 1 1667 1,667 00 
2 A lternau f I 7 0 1667 
3 Alternauf 2 6 1667 !,667.00 
-1 Alternatif 3 5 'I 1667 3,334 00 
faP._•/ j _?I) Jlt'l hcmdiiiJ:UII 'i~/1.\th 111/m \t!'"U pera/ttllUI germcJa per/ran 
:'\o :\lternatif .lumluh unit 
(unit) 
J ( Iaht-I ~.!21 
Awal -1 
2 Alt~matif I .j 
3 Altematif2 3 

























I A\\al 6 













6 = (~)'(5) 
3 Allcmauf:l 5 6667 
-1 Altcmauf 3 5 6667 
6,667.00 
L__~==.:..=.....~..--_:..___~.._ _ ___;_ _ __L_____;:..:..::..;_..J._ _ _:6.667.00 
l\o Allernatif 1\cntt pindah Sclisih jumlah Nilai sewa Nilai srlisih 
(k•.rn) (kg.m) Rp/(kg.rn) ):{) 
2 J ~ I abel ~.2J) ~ 5 6 • (W(S) 
Awal 79 1230 
-74387.86 2.6 ( 193,408.44) 
2 Altcrnatif' I 7 16842 1-1 0 2.6 
3 Altcrnat i f 2 726392. 14 
-9550 26 (24,830.00) 
4 Altcrnatil' 3 7-12848.44 
-26006.3 2.6 (67,616 38) 
Tabt•/5.~9 r~rhtmclmf!WI Wli\Jh mlcu \10ktu.fabrika.s·i m(llt!ria/ perhan 
l'io Alternatif Total j am Selisih Upah :"''ilai selisih 
ker'a ('am) Rp/hari R 
2 J <T•b<·l S.1Jt ~ 5 6 . (4)'(5) 
I Awal 272 
-8 30000 (30,000.00) 
2 Altematif I 26-1 0 30000 
3 Ahcmatif2 232 32 30000 120,000.00 
-1 Altcmatif 3 216 48 30000 180,000.00 
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Tobl'i 5. 311 l'crhand111gcm .lehllll mlm hwya a mar altemall( 
Si>H P~ralalnn J>rralalan Peralal:ln PemindahRn ---- -\\8~fll I otal 
lu:t ~an llland~r G~rida Bor materill fRbril.:o>i " ·lhih 
( · ~~.8% ~ · 
1.66" .00 :;J33.00 6.6<>7 00 120,00!'1.0(1 11!6,!\3" 1•0 
15.6"' 00 ~ .-~ 1.1. no 3.3~3 _00 6.667 00 180.000,00 It I Y>~ 62 
· tabel terscbut doatas dnpat dol..<'tahu• bah\\a altcmatif yang paling menguntungkan secara ekonom1s 
dari luasan sisa. pcny<;:d~ann nlat, pcmmdahan material, \\lll..tu pabrikasi adalah alternatif k~ Il l 
tcrdapat total sclos1h scbcsnr Rr I ~ 1.392,00 per hari , dibandingkan d~ngan alternatirke I atau 





Rp I ~0 000.00 
Rpi OO 000.00 






-Rp iOO.OOO,OO mm 1 I 
Il l Allcmattf I 
0 2 Altcm;JUf II 
0 3 Altemauf Ill 
li 1UJ~ 
S1s0 Luasnn Pcral:nan FJinndcr r.,r.,lman Gcrinda Pernlatan flor 
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BABVI 
KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. KESIMPULA:'i 
Dari pcmbahasan mcngcnai optimasi workshop PT. Wijaya Metalindo Worl. 
yang telah dilakul.an dapat d1ambil kesimpulan sebagai beril.'llt : proses produksi yang 
optimal {proses produksi )ang mempunyai waktu produksi yang minimal, volume 
pcmmdahan yang rmnunal , pcnggunaan area minimal I luasan sisa maksimal scrta 
pcnggunaan rnt!sin , pcralatan dan tcnaga kerja yang minimal) dari ketiga altematrf 
) ang d1usulkan maka altcrnatif bcrdasarkan fungsi dan macam proses ada lab yang 
paling opumal. Altcrnatif 1n1 mempunyai kelebihan dalam hal waktu produksi yang 
lebih scdikit (2 16 jam k~rja/hari}. luasan sisa yang lebih besar (621 m2), dan 
kebutt•han pcralatan yang lcbih sedikit (blander 5 unit, gerinda 3 un it, mesin bor 5 
unit, mesin las 8 un it, kuas rol 6 unit; ditambah blander 2 unit ddan bor 2 unit untuk 
area plat <!an mesin las 4 unit untuk kcpcrluan fitting), nnamun mempunyai volume 
pemindahan material yang lcb1h bcsar (742.848,44 kg.m). Dari hasil konvers i selisih 
kcuntum;an biaya antar altcrnatif tcrscbut didapatkan yang paling optima: (altP.rnatif 
Ill) mempunyai ket:mungan scbcsar l{ p 141.392,00 dibandingkan altematif T atau Rp 
I 00.837,00 h1la chbandmgl..an alte111atif II 
6.2. SAR.\1'\ 
Dengan ''"·111\lt J...~t.:rbatasan keterbatasan yang ada, penyusunan tugas akh1r 
. . 
im mas1h jaut. dari scm puma !..arena 1tu ~isarankan: 
lJatul. pcngaturan ~l..cdul komponcn )ang dipabrikasi sebaiknya mcngrkuti 
sl.cdul pcm~n10 ... r, \..arena bag1an mana yaang harus dipasang tcrlebih dahulu 
maka bagran l<:t ,d>ul harus d1pabrikasi lebih awal. Sebagai contoh untuk 
kolom haru~ dtpa<,ang lcb•h dulu dibandingkan rafter maka kolom haru~ 
~clt:~ai pabrrl..a~1 kbih dahulu dibandingkan rafter 
Opt1ma~1 htsa thl..cmhangk<rn lebih jauh dcngan membah8!> masalah 
pcngcmbangan ICil iS pckcrjaan konstrul..si ba.Ja, pemilihan altematif jcn1s dan 
tipc pcralatan, pcmtl ihan altcrnatifjcnis dan produk material sekunt.k r scp<.:rll 
kawat las, bntu gcnnda dan schagainya. Juga bisa dikomhina~i kan dcngan 
optimasi pcmasangan struktur baja. 1'1dak Ka lah pentingnya adalah optimasi 
mcngcnai sumbcr daya manusia yang mcnjalankan workshop tcrscbul. 
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INVERTER D/C STICK WELDER up to 4 mm Electrode 
STICK WELDER I ~ 
Compact, Saving, Powe rful , Efficient 
Asia's leadin g in ve rter welder 
company. Innovators in the 7 00% 
duty cycle electrode we lding with 





Suitable for steel construction, pipe 
construction, machine building, 
equipment building, vehicle 
building and on costruction sites. 
Specifications UNIT 
Rated Input Voltage VAC 
KVA (KW) 
Rated Output Current ADC 
Rated Output Voltage voc 
VDC 
% 




::: 15% , 50/60Hz 
211 X400X240 
11 
•f••t '=" ~ . . .. 1'1> Ill I ll ~ 
·' I I 
,: I 
~~­
INVERTER ACI£?C. TIG WELDING MAG.H INEI 
Po.,-..wel' s ACiOC TIG weld•ng rrach1nc IS ;>WM CO~I·ol 
based 1GB- inver:er Power Source with mul:aft.1Ction 
fo· AC TIG Weld ng~or A ~mtnnJrn. DC TIG Welding 
and DC St·ck '.\led ~g <1nd ,.,,,., v<1r ous pu se lu1c1ior. 
and stab·e arc sla1 a: low cu·re11 ou: put 
AL WELDING BEAD ELECTRODE AC TIG-300AP AC TIG-SOOAP 
GENERAL SPECIFICATION 
MODEL ACTIG·300AP ACTIG·SOOAP REMARK 
OUTPU T' A 300 500 • WAVE FORM • 
VOLTAGE v 220.360 220,380.440 OPTION 
" 
1/3 113 
FREQUENCY Hz 50/60 50160 
oc KVA 9.5(7kw) ·s 8( 11 .7kwl SCR TYPE 
~ . ....: ~ ~ 
~ ~ ~ ...... 
~ :;. 
AC KVA '0(7 5<w) t 8.3\13 3kw) 
.OAO DC v 20-25 20-30 
AC v 25-35 25-40 
DC A '0-300 10-500 ~ ..: .. :.Ill ~ 
AC A 15-300 15-400 ~ ~ ~ ~ 
v 70 80 ~ :;. 
A 'D-300 10-500 I~VERTER TYPE 
CURREN- A :o-300 10-500 
A 10-3C~ o-~oo 
•. 
• 50 60 25'C 
UP Sec 01-10 0.1-10 
CC'I;'I Sec 0 1-'5 0 1-' 5 
DC Hz 0 5-2 CO 0 5-200 
• REMOTE CONTROL • 
AC Hz 50-250 50-250 
PULSE DC •• 5-85 5-85 
WIDTH AC % 25-85 25-85 
PRE Sec 0. 1-5 0.1-5 
POST Soc 0.1-25 0.1-25 
DIMENSION rrm 280 X 500 > 460 320x600> 500 WxOxf-1 l 
WEIGHT kg <1 48 • TORCH • 
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